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Ua6an NlaHnnen: 
AgToMmaTH3aUuHA B aygHOBH3y- 
ANGHOÜ TEXHHHE OÓGYHEHHA 


HU ISSN 0133-1620 


A füstgázokban mozgó szilárd 
szemcsék a füstcsatornában egy 
elektromosan elszigetelt fémszondá- 
nak ütközve, annak elektrontöltést 
adnak át.Ezen triboelektromos ha- 
tás által keltett áram mérésének se- 
gítségével a szilárd szennyeződés 
emisszió folyamatos mérésén túlme- 
nően rendkívül sok információt 
nyerhetünk a technológiai rendszer 
működésére, működtetésére és álla- 
potára vonatkozóan. Címképünkön 
a RADELKIS által gyártott tribo- 
méter műszer képe látható. 
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Mrs. MÁTYUS: 
4 The software system of a process control 
eguipment using microprocessor 


The newly developed Process Control Eguipment 
with Microprocessor can be used favourably in the 
practice for various smaller data logging and process 
control tasks. The eguipment was developed at the 
Computertechnical and Automating Research Insti- 
tut of the Hungarian Academy of Sciences. It was de- 
veloped for this eguipment a software, which can be 
used for realizing individual applications in a fast and 
reliable manner. 


Dr. VÁRLAKI, Péter—-BUDAI, Attila: 


1 1 Storehouse systems with stock 
control 


The authors are giving account about a stochastic 
model, which may be used for handling the complic- 
ated material and information flow in a storing sys- 
tem. The model is taking in account the technologi- 
cal planning variations and their effect on the stor- 
ing system itself too. 


KAKAS, János — VIGYÁZÓ, György: 
Triboelectric dust emission 
measurements 
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About measurements and examinations effected in 
dust transporting and dust emitting eguipments 
there were reportes in, many periodicals. Our" periodi- 
cal has published in his first 1977 number an article 
over the results of triboelectric tests at technological 


processes of power plant eguipments as well as some 
of the prevail laboratory test results. In the present 
article we want to deal with the results of several 
months long series of measurements, effected on 
dust-emitters in other than the power plant field. 


ELEK, István: 


Control system and programming 
for a pneumatic industry robot 
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The manipulator, which was developed in the Fac- 
tory for Finemechanics is a versatile eguipment with 
relatively low cast. The robot has a point-to-point 
movement, working with pneumatic control. The 
author is dealing with the fundamentals of the cont- 
rol system and with the programming of this robot. 
The working mode can be set for automatic, semi- 
automatic and hand controlled. The author at the end 
gives a survey about the application fields for the 
robot. 


CSABAI, Dániel 


Automation in the audiovisual 
education technics 


In the practice of the domestic education technics to- 
day has only a complementary function all the audio- 
visual means, the voice and picture recording devices. 
Their speading in wider extent can be expected only 
in the following Five Years Plan. On the base of 
foreign examples it is therefore useful to survey the 
possibilities , which may happen with the automation 
practice of the educational technics and their use in 
the , big volume" education. 
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13 COJEPKAHUA 


MarTiou EmedHe: 
Cnerema MaTreMaTH4eckKkoro o6ecne- 


4 4eHHA yCTPOÚCTBa ynpasneHna npo- 
USGCCOM Ha MHKponpoyeccope 


PazpaóoraHHaa B OTJENeE  CPEJCTB BHHHCNH- 
TENBHOŰ TE8XHHKH Hay4HHO-HCCNEJOBAÁATSAbBCKO- 
ro HHorHTyTa no AgTomaTH3aunmHn u BuyHc- 
NYTEAbHOŰ TexHHKe Akagemnn Hayk BHP "Yc- 
TpojcrTBo Ynpa8sneHHna fIpoueccamKn Ha Mokpo- 
npoueccope" c. TOH4HH 3pPeHHA TEXHHHECHHX 
cpeJcTB npn"rogHo ANA BHNONHEHHA 4yacCcTO 
BCTPEYHaHUHXCA Ha npakKTHKe cCpegHero. 065be- 
Ma 3aga4 pazsnH4Horo poga no cóopy gaHHux 
H3MEPEHHŰ H ynpa8BneHHa nNpoyeccamn. 


Hawa uenb Óbhina pasgpaóoTkKa Takoro maTrema- 
TH4yeckKoro o6ecne4eHHa yeTpOÜCTBa, C no- 
MOLIbIO KOTOpPOrOo nHHAHBHOgyaNbHtHie NporpammHi 
ANA  PagnYy4HUX — NPHMEHZHHŰ  COCTABANAKDTCOA 
MpOCTO, ŐHCTPO H HAgeMHHO. 


0-p. Bapnakn flerep- 
Bynan ATTHANa: 

11 CKnNagCKHE CHCOTEMH, AJSÜCTBYINUHE 
Ha OCHOBE peryn4poBaHHA doHkna 


ÁBTOPH  ONMCHBAKNT  Takyi0 ,. CTOXACTHHECKYIO 
MOJ8éNb, KOTOPAÁA Y4HTHBAÁAST CANOHHH8 NOTOKH 
HHÓOPMAUHH 4 MaTEpHana B CKNAagCKHX CHC- 
TeMax, a TaKkMH8 H BapHaHTH TEÉXHONOTrH4e- 
CKOTO  NPOSKTHPOBÁAHHA H 0 HX BNHAHHE Ha 
CKNagkcCyIÓ CHCTEMY, 


Kakau AHow - BuAbazo Nbepüb: 


35 TpPH6O3neKTPHHECKHE H3MEpeHHA 
3MHCCHH NYAK 

0 TPMHÓOZNEKTPHHBCKHX  HZMEPEHHAX H HCNHI- 
TaHHAX, — OCYIJECTBNEHHHX B  O6GOpYAOBÁaHHAX 
AnA NeEpeEeBOZKKM NYAM 4 NyHneKHENyCKkaldunx an 
naparax, nyónHKOoBÁaNn4Cb CTATb4H B pa3nn4- 
HbiX NEPHONHHECKHX WHypHanax. Mu ny6ónnko- 
Ban4 CTATbK O TPHÓOZNEKTPDHHECHKHX HKCNYHTÁa- 


HHAX TEXHONOTHHECHKHX NpoueccoBs 060opy4o- 
BaHna T311-os, B HoMepe Haweű razseTH 3a 
1/1977.B 3Tof crTaTbe ONHCHBAÁAKNTCA pegynb- 
TaTH MHOTOMECANMHHUX ramepeHnű 3MHCCHH na 
AM TEXHONOTHHECKHX NPOUJRCCOB; Hé CBA3JÁAH- 
HbX c pa6oron T3U-os. 


3nek HurB8Ban: 


Cuérema ynpaBneHHA 4 Nporpammn- 
POBaHH8é NpOMHUNEHHOrO po6óora 


44 


MaHunynarop sasoga "Finomszerelvénygyár" 
ABAASETCA  OTHOCHTSABHO JEWSBEUM  yCTPOÚ- 
CTBOM OÓUWerOo HasHa4eHHnAa.  Cncerema nepe- 
ABHHEHHA  poóora - OT TO4KH B ToO4KYy, 
ynpa8s.neHHe 4 NpHBON - NHEBMÁaTHUHSECKHE,AB- 
TOP ONHCHBA8T NPHHUHNKHÁaNbHyO  CTPYKTYPY 
ynpa8BneHHA 4 nporpaMmmHpoBaHHne po6ora. 
BOZMOMHH8 PEMHMH PAÓOTH: ABTOMATHUSCKHŰ, 
monyaBTOMAÁTHUSCKHŰ 4 py4HOM. B 6 koHue 
CTATbMH OCTAHABNHBASTCOA Ha H3ZNOMHEHHH BO3- 
MOHHHX OÓNACTSÚ NPHMEHEHHA, 


Ua6Gan NaHnen: 


ABTOMaTHÁÁaUHA B aygHOBHZyantbHOÚ 
TEXHHHKE OGYHEHHA 


49 


B npakKTHKEée OTSEHECTBEHHOM  TEXHHHKMH o06y48e- 
HUA CpeJcCTBa aygHOBHagyanbHON zanncn aBy- 
Ka 4  M3OÓPaMEeHHA -CEFrONHA eje HCpaT 
TOABKO POAb JONONHHTENbHHX yETpOHKCTB.lIn- 
POKO8 HX paáacnpocTPaHeHHEe OWHGÁaeTCA B ne- 
pnoge Hacrynanyero narHnerHoro nnaHa. Ha 
OCHOBé zsarpaHu4HuX npnmepos enecoo6pa3a- 
HO PaCCMOTPETb BAa3gMOMHOCTH, OTKPuHIBÁKOlUHEÉeCA 
B NpaKTHKE aBTOMÁaTH3ÁAUHH  TEXHHKH o6y4e- 
HUA 4 B8EJEHHE KOTOPHX — HEOÓXONHMO NNA 
MaCCOBOTO NPAHMEHEHHA 3THX CPEJCTB. 
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MÁTYUS JÓZSEFNÉ 
(MTA SZTAKD 


MIKROOPROCESSZOROS 


FOLYAMATIRÁNYÍTÓ BERENDEZÉS 
SOFTWARE RENDSZERE 


Az MTA Számítástechnikai és Automatizálási Ku- 
tató Intézetben kifejlesztett Mikroprocesszoros Fo- 
lyamatirányító Berendezés hardware szempontból 
alkalmas a gyakorlatban felmerülő, különböző ter- 
mészetű, kisebb volumenű mérés-adatgyűjtési és fo- 
lyamatirányítási feladatok ellátására. A fejlesztés 
célja volt olyan software készítése is, amelynek se- 
gítségével az egyedi alkalmazásokat megvalósító 
programok egyszerűen, gyorsan és megbízhatóan 
valósíthatók meg. 

ETO: 681.3.02—181.48:681.3.06 


Az MTA SZTAKI-ban kifejlesztett  mikroprocesszo- 
ros folyamatirányító berendezés (MFB) teljes hard- 
ware-jét kezelni tudó , a mérésadatgyűjtés és folyamat- 
irányítás céljaira alkalmas moduláris felépítésű prog- 
ramcsomagok készítése INTEL assembler alkalmazá- 
sával történt, amely az interpretatív nyelven írt fel- 
használói programmal együtt alkotja az adott feladat 
mérésadatgyűjtő és  folyamatirányító rendszerét. 
Ugyanakkor kidolgoztunk egy fejlesztő rendszert, 
mely lehetővé teszi a programok javítását, a felhaszná- 
lói program magasabb szintű célnyelven való megírá- 
sát és ezzel egy új rendszer generálását, egy generált 
rendszer tesztelését és lyukszalagra való kihozását. 
Az előzőeknek megfelelően software rendszerünk két 
fő részre bontható : 
1. Az MFB mérésadatgyűjtő és folyamatirányító 
programrendszerére és 
2. az MFB programrendszer R10-es gépen IDOS rend- 
szer alatt futtatható fejlesztő programjaira. 


Az MFB mérésadatgyűjtő és 
folyamatirányító rendszere 


A rendszer felépítése 


Az MFB mérésadatgyűjtő és folyamatirányító rend- 
szerét az INTEL assemblerben írt programcsomag 
— alapsoftware — és az interpretatív nyelven meg- 
adott felhasználói program alkotja. Az alapsoftware , 
amely moduláris felépítésű, két további részre osztha- 
tó: 


al a rendszer magját képező, minden feladat megva- 
. (például real-time óra kezelés programja, hálózatki- 
maradás programja, interpreter, stb.); 

b/ a hardware kiépítéstól, illetve felhasználói prog- 
ramtól függően a rendszer részét képező, vagy el- 
hagyható elemek (például: periféria kezelő progra- 
mok, szabályozási algoritmus stb.). 


A felhasználói programban magasabb szintű nyelven 
megadott adatokból, mint például mérési gyakoriság, 
mérendő csatornák száma, az egyes mért értékkel vég- 
zendő műveletek és a hardware konfiguráció megha- 
tározása a rendszert generáló program (MFB GEN), 
automatikusan előállítja azt a programcsomagot, 
amely csak a szükséges programelemeket tartalmazza, 
gondoskodik az adatok megfelelő helyre való betölté- 
séről. Ezzel biztosítja a gazdaságos memóriakihaszná- 
lást. 

A moduláris felépítés ugyanakkor lehetőséget ad spe- 
ciális feladatokat ellátó programelemek beillesztésére 
is, ami fokozza a rendszer alkalmazhatóságát. 
Biztonsági okokból a teljes program a read-only tipu- 
sú PROM memóriába kerül beégetésre, a RAM és 
BTM típusú memóriákat a rendszer csak mint munka- 
mezőt használja a mért és számított értékek, vala- 
mint a különböző jelzők tárolására (1 . ábra). 


Az alap- Az alap Azinter- Rendszer Kétállapotú 
software softwarepretatív  munkate- be- és kime- 


kötelező neka  felhasz- rület — —— netektükre 
része feladat nálói 
megol- program, Analóg  Kétállapotú 
dásához csatorna- csator- csatornák 
szüksé- progra- — nákhoz —  munkaterü- 


ges ele- mok, rendelt lete 


mei tábláza-  munka- 
(handle- tok terüle- — Analóg csa- 
rek, ru- tek tornákhoz 
tinok, rendelt jel- 
stb.) zők 
assemb- 

INTEL  lerben 
PROM RAM BTM 

1. ábra 
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Dr. CSÁKI FRIGYES 
(1921-1977) 


Mindig fájdalmas és megrendítő a halálhír, de különösen lesujtó, ha egy kiváló ember elvesztéséről szól, akit alko- 
tóképessége teljességében vitt el a betegség. CSÁKI FRIGYES professzor, akadémikus, mindössze 56 éves volt. 
Mérnöki pályafutását kortársainál sokkalta később kezdhette meg. Hiába volt kiváló diák, iskolájának büszkesé- 
ge, országos matematikai verseny győztese, a fasiszta törvények eltiltották az egyetemről. A felszabadulás után 
egy darabig dolgoznia kellett, hogy tanulmányaihoz megszerezhesse az anyagi alapot. A sok éves hátrányt azon- 
ban rendkívüli tehetségével és szorgalmával rövid idő alatt behozta. 1954-ben aspiráns lett, 1956-ban kandidátus. 
Rövidesen adjunktus, majd docens a Budapesti Műszaki Egyetemen. 1961-től az Automatizálási Tanszék vezető- 
je. Professzorként automatizálási szakemberek százait nevelte. Diákjai között nagy tiszteletnek örvendett kitűnő, 
logikus és világos előadásmódjáért. Mint az MTA Automatizálási Kutató Csoportjának egyik vezetője — a hazai 
automatizálási kutatások megindítói között volt. Az elméleti osztályon, amelyet vezetett, elismert szakemberek 
nőttek föl a keze alatt. A hazai automatizálásra a legnagyobb hatást publikációival fejtette ki. Legismertebb 
könyvei: Automatika (három kiadásban jelent meg), Szabályozások dinamikája (két kiadás) , Korszerű szabályo- 
záselmélet, Bevezetés az automatikába, Fejezetek a szabályozástechnikából. Összesen mintegy 200 hazai és kül- 
földi publikációja jelent meg. Tudományos munkássága elismeréséül 1965-ben a Magyar Tudományos Akadémia 
levelező tagjává 1976-ban rendes tagjává, egyben alelnökévé választotta; 1973-ban Állami Díjjal tüntették ki. 
Mindig jelentős részt vállalt a társadalmi munkában, így, egyebek között, nagyon fontosnak tartotta az egyesüle- 
ti tevékenységet. Szívesen tartott tudományos előadásokat, vezetett vitákat. A Magyar Elektrotechnikái Egyesü- 
letnek elnöke, a Méréstechnikai és Automatizálási Tudományos Egyesületnek hosszú időn keresztül szakosztá- 
lyi elnöke és elnökségi tagja volt. 


Lapunk, az AUTOMATIZÁLÁS számára megtiszteltetést jelentett, hogy vállalta a szerkesztő bizottsági tagságot. 
Ez nem egyszerű formalitás volt: minden ülésünkön megjelent és értékes javaslataival, tanácsaival valóban jelen- 
tős segítséget adott. Utolsó írásainak egyike éppen az Automatizálás tízéves évfordulója alkalmából jelent meg a 
lap hasábjain. 


Csáki Frigyes fiatalon távozott, tervei, kutatásai derékba törtek. Munkái, személyének kisugárzása, puritán em- 
beri alakja azonban még mérnöknemzedékekre fog hatni. Tanítványai, munkatársai, megőrzik emlékét. 


Az egyes csatornákhoz tartozó RAM terület két rész- 
re oszlik , amint azt a 2. ábra is mutatja. 


A csatornához tartozó RAM terület első négy szava a 
csatornaváltozók tárolására szolgál, és más csatorna- 
programokból is elérhető, míg a RAM terület másik 
része a csatornaprogram munkaterülete. 


RAMn Vo 

nl csator- 
V.n2 navál- 
V.3 tozók 


munkaterület 


2. ábra 


A rendszer működése 


A rendszerben három megszakításkéréshez tartozik a 

program: 

al a bekapcsolási megszakításkéréshez, ami alapálla- 
potba hozza a rendszert, 

b/ a hálózatkimaradás megszakításkéréséhez, ami 


Van indítandó Back Ground feladat? 
nine 
d 


A kijelölt Back -Ground program 


3. ábra 
A bekapcsolási ÍT program blokkvázlata 


gondoskodik arról, hogy a program futása zavar- 
talanul folytatódjon ott, ahol előzőleg megszakadt, 

c/ a real-time óra megszakításkéréséhez, amely a rend- 
szer működését vezérli. 


A fenti programok leegyszerűsített blokkdiagramja a 
3., 4. és 5. ábrán látható . 


Hálózatkíma radási 
Tr 


Az utolsó beavatkozó jel 
kiküldése a beavatkozókra 


,Hálózatkimaradás"" üzenet 
előjegyzése 


Mentőterület címének átállítása 


A foreground folytatása 


Regiszterek visszamentése és 
ÍT felszabadítás 


4. ábra 
A hálózatkimaradási IT program blokkvázlata 


A perifériák kezelése állapot byte segítségével törté- 
nik az óra megszakításprogramban. 
A rendszer által ellátandó feladatokat prioritásuk sze- 
rint három nagy csoportba sorolhatjuk: 
1. ÓRA IT-ben elvégzendő feladatok, 
2. Foreground feladatok 
— mérésadat-feldolgozás és 
— szabályozás, 
hibajelzés, 
operátorpult kiszolgálás, 
3. Bakcgroundban futó feladatok 
— a folyamatirányítási feladatok ellátása után 
fennmaradó szabad gépidőben pl. üzemnapló- 
készítés. 
A folyamatirányító rendszer, felhasználva a hardware 
és software lehetőségeket, biztosítja, hogy ha a maga- 
sabb prioritású szinteken van elvégezni való feladat, 
az alacsonyabb prioritású feladat végrehajtása megsza- 
kadjon, s csak a magasabb prioritású feladatok lefutá- 
sa után folytatódjon ott, ahol előzőleg megszakadt. 
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Regiszterek mentése és RT óra kezelés 


Mérés 


Perifériák kiszolgálása 


Foreground feladat szakadt meg? 


Foreground Flagbe , 1" 
II. mentőterület kijelölése 


( Van hibaelőjegyzés? 


JE; 78 


( Van operátor kérés? F 


igen 


( Fut a pultprogram? Ha 


igen 


IT tiltás, — Flag törlése 
1. mentő terület kijelölése 
Regiszterek visszamentése 
És IT felszabadítás 
MENY ! 
[ A következő szekció indítása ] A pult 1. szekciójának indítása ü 


des 


és előjegyzés az ASR-nél 


88 sz 


Hibaüzenet összeállítása J 


[ Üzenet összeállítása j 


IT tiltás és hibaelőjegyzés törlése 


Következő szekció előjegyzése 


5. ábra 
A real-time óra ÍT program blokkvázlata 


Az MFB alapsoftware-je által nyújtott 
lehetőségek 


Az MFB mérésadatgyűjtő és folyamatirányító alap- 
programja maximálisan 63 csatornán való mérésadat- 
gyűjtésre készült, amely csatornák három különböző 
mintavételi időhöz tartozhatnak (gyors, közepes és 
lassú mintavételi idővel kezelendők). A rendszer mű- 
ködését az 50 ms-ként érkező órainterruptok vezér- 
lik. Ez az 50 ms, vagy ennek egész számú többszöröse 
az az idő, ami alatt egy csatorna mérése és a mért ér- 
ték feldolgozása átlagosan végbemegy — ez a rendszer- 
re jellemző érték, nagysága az átlagos elvégzendő fel- 
adatok idejétől függ (To). 

A gyors, közepes és lassú ciklusidővel mérendő csator- 
nák mintavételi gyakoriságát Tgys Tr; Tydel jelölve a 
ciklusidőkre vonatkozólag annyi a megkötés, hogy 


Ty Te e ÉT 
TT és 17 egész szám legyen. 
cs gy 
Azt, hogy adott Tos, Tgys Ty és Tj értékek mellett 


hány gyors, közepes és lassú ciklusidővel mérendő 
csatornát tud kezelni a rendszer, a következő össze- 
függések adják meg: 


Ny — A gyors ciklusidejű csatornák számának felső 


korlátja, 
Ngy — agyors csatornák valóságos száma 
Ny (Ngy — nyy) TT 7 közepes ciklusidejű csator- 
gy  — nák számának felső korlát- 
ja 
ny ÉN, — a közepes ciklusidejű csa- 


tornák száma 


— a lassú ciklusidejű csator- 
nák számának felső kor- 
látja 

— a lassú ciklusidejű csator- 
nák valóságos száma 

A mérések időben való eloszlását szemlélteti a 6. ábra, 

ahol jól látható, hogy Tgy z Ngy Tos7 ngy Tcg: A ma- 

radék időben a mérésvezérlő program azonnal indítja 

a közepes csatornákat. Ezzel a módszerrel a szabad 

időket kevesebb, de hosszabb intervallummá sűríti 

össze a kisebb prioritású programok számára (hibajel- 
zés, operátorprogram, background). 


A rendszerben a csatornák számozása folyamatosan 1- 
től maximum 63-ig mehet. 

A rendszer generálásakor meg kell adni Nyy: Ny. Ni, 
Ngy; Ny és ny értékét, mint rendszerjellemzőket. Ez- 
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er gy 

TT össz 

TÉS EÜg nyi 

; 48 7 


(BBI IB dől! éle 


6. ábra 


zel egyidőben automatikusan meghatározható az is, 

hogy milyen sorszámú csatornák, milyen ciklusidővel 

kerülnek mérésre, azaz 1 — n.., közöttiek Tgy-vel, 

új (angy t 1) közöttiek Tx-val és ny — (ny " 1) kö- 

zöttiek pedig Tj ciklusidővel. 

A mért értékek lehetnek: 

— AID konverterről érkező analóg jelek, 

— digitálisbemenetről érkező kétállapotú jelek, 

— számláló bemenetről érkező frekvenciajelek egy- 
aránt. 


A mért értéken elvégzendő műveletek interpretatív 
láncát a csatornaprogram tartalmazza. A csatorna- 
programban megadható műveletek a mért érték típu- 
sa szerint két nagy csoportra oszlanak: 


1] Az analóg mért-értékek feldolgozása során előírha- 
tó feladatok: 


— lineáris transzformáció 

— polinóm képzés — max. harmadfokú 

— digitális szűrés — max. harmadfokú 

— határérték-ellenőrzés — alsó és felső határérték kö- 
zött 

— hibajelképzés — 3 tagból 

— változási sebességkorlátozás 

— programozott alapjelképzés — 4 szakaszra max. 

— gyökvonás 

— integrálképzés 

— analóg szabályozójel számítása PID algoritmus sze- 
rint 


— analóg szabályozójel kivitele DJA konverterre 
— időmodulációs szabályozás beavatkozójelének ki- 
küldése. 


2/ A kétállapotú jelek feldolgozása során interpreta- 
tív nyelven megadható műveletek további két rész- 
re oszthatók; 


aj logikai változókkal és bitakkumulátorral végzett 
műveletek, ahol a logikai változót az operandus- 
ban megadott bitcím jelöli ki: 

— egy logikai változó töltése a bitakkumulátor- 
ba, 

— egy logikai változó negáltjának töltése a bit- 
akkumulátorba, 

— logikai ÉS a bitakkumulátor tartalma és egy 
logikai változó között az eredmény a bit- 
akkumulátorba kerül, 

— logikai ÉS a bitakkumulátor tartalma és egy 
logikai változó negáltja között az eredmény 
a bitakkumulátorba kerül, 

— logikai VAGY a bitakkumulátor tartalma és 
egy logikai változó között,az eredmény a bit- 
akkumulátorba kerül, 

— logikai VAGY a bitakkumulátor tartalma és 
egy logikai változó negáltja között, az ered- 
mény a bitakkumulátorba kerül, 

— a bitakkumulátor tartalmának betöltése egy 
logikai változóba, 

— a bitakkumulátor tartalom negáltjának betöl- 
tése egy logikai változóba. 
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b/ Egyéb feladatok: 

— 16 kétállapotú jel beolvasása 

— 16 kétállapotú jel kiküldése 

— adott logikai feltétel teljesülésének számlálá- 
sa — max. 255-ig, presetelhető 

— adott logikai feltétel teljesülése esetén időzí- 
tés — másodperces bontásban 

— adott logikai feltétel teljesülése esetén egy 
másik csatorna egyszeri aktiválása 

— egy számláló kiolvasása és nullázása 

— az interpretatív nyelvről gépi kódra való átté- 
rés, ahol a gépi kódú programszakasz PROM 
címe a rutin operandusában van megadva, 
aminek lefutása után a program az interpre- 
tatív lánc következő utasításán folytatódik. 


Azt, hogy a PROM-ban tártolt csatornaleírások mel- 
lett is rugalmas, bonyolultabb" feladatok leírására al- 
kalmas, egyes paraméterek megváltoztatását lehetővé 
tevő legyen a rendszer, a rutinok különböző típusú 
operandusai biztosítják. 


Az analóg rutinok operandusa lehet: 

— A csatorna leírásban megadott konstans 

— A csatorna leíráson kívül tárolt, PROM-ban tárolt 
konstans 

— A rendszer pseudó akkumulátora 

— Az adott csatornához tartozó RAM-ban lévő mun- 
katerület egy eleme 

— Egy másik csatornához tartozó lehetséges 4 válto- 
zó valamelyike. 


A logikai jeleket feldolgozó rutinok operandusa a bit- 
memória bármelyik bitje (logikai bemenet, logikai ki- 
menet, munkamező stb.). 


A mérési, mért érték feldolgozási és szabályozási fel- 
adatokon túl, a rendszer az MFB-hez csatolt ASR 33 
típusú írógépen, vagy speciális pulton tájékoztatja a 
folyamatoperátort a fellépő hibákról, mint például 
periféria-hiba , hálózatkimaradás, vagy határérték-túllé- 
pés fellépése, illetve megszűnése valamely csatornán. 
A rendszerben lévő operátor pultprogramja lehetősé- 
get biztosít j 
— a gépben tárolt dátum lekérdezésére és beállítására, 
— a csatornaprogram. paramétereinek lekérdezésére 
és, ha nem PROM-ban tárolt értékről van szó , en- 
nek módosítására (pl. alapjel, határértékek, mért 
érték stb.), 


— adott csatornaprogram leállítására , és indítására 

— adott csatorna beavatkozójának leállítására és indí- 
tására, 

— background programok indítására. 


Az MFB programrendszerének fejlesztésére 
szolgáló R10-es gépen futtatható 
fejlesztőprogramok 


Az MFB software rendszeréhez tartozó fejlesztőprog- 
ramok, amiknek közös jellemzője, hogy az R10-es 
gépen IDOS rendszer alatt futnak, a következők: 

— Forrásnyelvi javító szerkesztő program 

— MFBGEN-generáló 

— MFB assembler 

— Szimulátor 

— Dump 

Ezek teljesen zárt fejlesztő rendszert alkotnak. 


Forrásnyelvű javító -szerkesztő program 


Ennek segítségével egyszerű, kényelmes módon tud- 
juk az alapsoftware-t kiegészíteni a felhasználói 
programmal, hibás programot javítani, illetve bővíte- 
ni. 


MFBGEN — generáló program 


Az autokódban írt felhasználói programból a HW 
konfigurációt , a csatorna input-output, stb. megadásá- 
ra szolgáló direktívákat és utasításokat értelmezi az 
MFB assembler számára, automatikusan generálja és 
tölti a táblázatokat, rezerválja a szükséges munkate- 
rületeket, majd az így kapott anyagot összeszerkeszti 
az MFB alapsoftware-rel , azaz elkészíti a felhasználói 
programnak megfelelő folyamatirányító programot 
forrásnyelvi szinten, ami könyvtározható. Ezt az MFB 
assemblerrel lefordítva kapjuk meg a memóriába be- 
égetendő programot. 


MFB assembler 


Az MFB assembly nyelve az INTEL 8008 assembly 
nyelvének bővítése. A bővítés az MFB felépítéséből 
adódó követelményeket tartalmazza.Nem tartalmazza 
viszont azokat a direktívákat (pl. ORG), amelyek az 
MFB alkalmazása során nem használhatók. 


Az assembler biztosítja, hogy a RAM és BTM memó- 
riában nem lehet a fordítás folyamán adatot beírni, a 
programot csak PROM-ban lehet elhelyezni. Az 
INTEL-hez viszonyítva teljesen új a bitmemória keze- 
lése.Az assembler tartalmaz egy  utasításkészletet, 
amellyel a leggyakrabban használatos logikai művele- 
tek elvégezhetők. 


Ilyen például a NAND, AND, NOR, OR utasítás. A 
bitműveletek egy interpreter felhasználásával kiegé- 
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szítik az MFB hardware bitkezelését, és a könnyű 
programozhatóságot biztosítják. 

A felhasználói programok írásának megkönnyítésére 
az assembler tovább bővült, és tartalmazza a felhasz- 
nálói program interpretatív szintű utasításait is. Értel- 
mezi a rutinkódokat (pl. LIM, PID, FILT) és az ope- 
randusok is szimbólikusan adhatók meg. Tartalmaz 
egy lebegőpontos konverziót is, így a számok is deci- 
mális tizedestört alakúak lehetnek. 

Ezen túlmenőleg automatikusan kihagyja azokat a 
programelemeket, amelyek az adott felhasználói prog- 
ram végrehajtásához nem szükségesek. 


A mikroprocesszoros folyamatirányító berendezés 
szimulátora 


Lehetővé teszi: 

— az assembler által lefordított és könyvtározott tet- 
szés szerinti file betöltését, 

— az utasításszámláló és regiszterek olvasását és írá- 
sát, 

— a betöltött file-ben való módosítást, 

— a program utasításonként való végrehajtását, 

— a program adott intervallumban való nyomonköve- 
tését, ekkor a display képernyőn és printeren is ki- 
írja a végrehajtott utasítás memóriacímét , mnemo- 
nikus kódját és a regiszterek tartalmát, valamint a 
program indulásától mért futási időt, 


— a program cimtől cimig való futtatását, 

— memóriatérkép kiírását, 

— a futási idő mérését, 

— könyvtárba tud venni egy, már futtatott állapotot. 

Annak érdekében, hogy a fejlesztés alatt álló rendsze- 

reket minél jobban letesztelhessük , szimulálja a mik- 

roprocesszoros folyamatirányító. berendezés összes 
programellenőrzéshez szükséges lényeges tulajdonsá- 
gát, azaz 

— a real-time óra 50 ms-ként érkező ITjét, 

— kezeli az IT tiltást és engedélyezést, 

— input-output utasításokat a display-n keresztül vég- 
rehajtja, és kiírja, hogy hol, milyen perifériacímre 
adták ki ezeket, 

— nem hajtja végre a PROM területre szóló beíráso- 
kat, 

— helyesen kezeli a bitmemóriát. 

Mindezen szolgáltatásai révén a rendszerfejlesztés nél- 

külözhetetlen eszköze. 


DUMP 


Az assemblerrel lefordított és szimulátorral letesztelt 
programoknak beégethető formátumban lyukszalagra 
való kihozására szolgál. 

Módot ad teljes programkönyvtári file kihozására, 
vagy bővített, esetleg módosított rendszer előállítá- 
sával a régi anyaggal való összehasonlítás után csupán 
az eltérő memórialapok tartalmának kihozására. 


Hibrid illesztő áramkörök mikroprocesszorokhoz 


A mikroprocesszorok egyszerűbbé teszik a folymat- 
szabályozó és mérésadatgyűjtő rendszerek tervezését, 
azonban illesztésük az analóg világhoz még nehézkes, 
időigényes feladat. A könnyebb alkalmazás érdekében 
az elmúlt két évben megjelentek a piacon a modul 
formájú , analóg be-, illetve kimeneti illesztő áramkö- 
rök. Ezek a modulok azonban sokkal nagyobb méretű 
egységek , mint maga a mikroprocesszor. Most az ame- 
rikai Burr-Brown cég vastagréteg hibrid technológiával 


előállított, kisméretű , dugaszolható egységeket hozott 
forgalomba. Ezek közvetlenül illeszkednek a piacon 
lévő népszerű mikroprocesszor típusokhoz. 

Az MP20 és MP21!1 típusú egységek komplett 16 csa- 
tornás, 8-bites analóg bemeneti rendszerek, az MP1O 
és MPIl típusok pedig kétcsatornás kimeneti rend- 
szerek. 


(Electronics, 11.sz. 1977. máj.) 


Forrasztásmentes összekötési módszer 
elektronikus alkatrészekhez 


Az amerikai Augat Inc., vállalat , HOLTITE" védje- 
gyű, dugaszolható , forrasztásmentes összekötési rend- 
szere egy új alternatívája az elektronikus alkatrészek 
összekapcsolásának. A rendszer lényege, egy precízi- 
ós kontaktus-elem, amelyet a nyomtatott huzalozású 
lap, lyukgalvanizált furataiba sajtolnak. A felhaszná- 


lók így megkapják a dugaszolásos kötés minden elő- 
nyét, a foglalat által okozott méretnövekedés hátrá- 
nya nélkül. A kontaktus-elem elhelyezése kéziszer- 
számmal vagy automata berendezéssel lehetséges. Egy 
kontaktus-elem ára 1,5 cent. 


(EDN, 22.k. 1.sz. 1977.jan.) 
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Dr. VÁRLAKI PÉTER— BUDAI ATTILA 
(BME) 


KÉSZLETSZABÁLYOZÁSSAL 
MŰKÖDŐ 
RAKTÁROZÁSI RENDSZEREK 


A szerzők olyan sztochasztikus modellről adnak 
számot, amely a raktározási rendszerben lezajló bo- 
nyolult anyag- és információáramlásokat, valamint 
a technológiai tervezési változatokat és ezeknek a 
raktározási rendszerre gyakorolt hatását is figye- 
lembe veszi. 

ETO: 681.323:658.783.01 


A készletszabályozási elmélet és a raktártechnológiai 
vizsgálatok eredményeit magában foglaló sztochaszti- 
kus modell segítségével leírhatjuk és értékelhetjük a 
(s, S) és (S, S)! készletezési stratégiával szabályozott 
raktározási rendszerek viselkedését [9]. Elvégzett vizs- 
gálataink azt tanúsítják , hogy a raktári készletváltozá- 
sokat globálisan tükröző készletszabályozási elmélet 
korlátozott mértékben alkalmas a — technika feltéte- 
leivel is figyelembe vett — raktározási rendszeren , ke- 
resztül zajló" bonyolult anyag- és információáramlá- 
sok egységes kezelésére , valósághű megragadására. 
Ezért célszerűnek látszik olyan általános, a raktár 
s, belső" folyamatait is tükröző rendszermodellek ki- 
dolgozása, amelyek — a raktártechnikai vizsgálatok ki- 
bővítéseként — a konkrét technológiai tervezési válto- 
zatoknak a teljes raktározási rendszerre gyakorolt ha- 
tását is figyelembe veszik . A modell segítségével a rak- 
tározási rendszer viselkedésének elemzését két módon 
végezhetjük el aszerint , hogy ki nem elégített igények, 
illetve beszállítások visszautasításra kerülnek és ,el- 
vesznek", vagy a rendszer , emlékezettel"? rendelke- 
zik, és a visszautasított igények és beszállítások kum- 
mulálódva várakozó sorokat alkotnak. 


A bemutatásra kerülő, sztochasztikus igényfolyamat- 
tal vezérelt , visszaemlékező típusú"? (várakozó sorok) 
és visszacsatolással (készletszabályozás) rendelkező 
időfüggő komplex modell (algoritmus) megfelelő 
alapinformációk esetén alkalmas lehet a rendszer 
működésének valósághű leírására, a raktári belső fo- 
lyamatoknak a raktározási rendszer viselkedésére gya- 
korolt hatása figyelembevételével. A modell és algo- 


1/ pontosabban ,S szintre történő felrendelés" elnevezésű 
készletpolitika (továbbiakban (S, S) stratégia). 


ritmus alkalmazása különösen jelentős lehet magas- 
raktározási rendszerek irányítása, rendszertervezése, 
valamint ún. , előtervezése"? során. Az utóbbiakat a 
raktár alapvető paramétereinek (raktár befogadóké- 
pessége, kiszolgálási rendszereinek kapacitása, vala- 
mint a készletszabályozási stratégiáinak jellemzői) 
becslésével a rendszer dinamikus viselkedésének leírá- 
sa útján biztosítja modell. A komplex modell eredmé- 
nyei még a raktározási rendszerek automatizált irá- 
nyításában is felhasználhatók, biztosítva ezzel a rak- 
tári rendszerfejlesztés folyamatos lehetőségét. 


A készletszabályozással működő raktározási 
rendszerek viselkedésének 
jellegzetességei 


A raktározási rendszer fogalmát, funkcióit, valamint 
viselkedésének és magatartásának alapvető kérdéseit, 
illetve a rendszer viselkedésének vizsgálatára szerkesz- 
tett modell fogalomkörét és a modell megkonstruálá- 
sának elveit részletesen más dolgózatok [16] [18] is- 
mertetik. A következőkben csupán a készletszabályo- 
zással működő raktározási rendszerek vizsgálatához 
szükséges további fogalmakkal és viselkedésük érté- 
keléséhez szükséges néhány kérdéskörrel foglalko- 
zunk. A készletszabályozással működő raktározási 
rendszerek viselkedését, vagyis (a környezet által , ér- 
zékelt") jellemzőinek változását az idő függvényében 
az előállító és felhasználó rendszerek információ- és 
anyagáramlási sajátosságai, a választott készletszabá- 
lyozási stratégia, annak (megfelelő) paraméterei, vala- 
mint a raktár saját , készségeinek" alakulása határozza 
meg (1. ábra). 


A raktározási rendszer (külső) működése abban áll, 
hogy a jelentkező igények megfelelő mértékű kielégi- 
tését a raktár a készletszint folyamatos szabályozásá- 
val — valamilyen készletezési stratégia alapján — biz- 
tosítja. Ezt úgy éri el, hogy a raktár a készletezési 
stratégiától és annak paramétereitől függően (általá- 
ban) meghatározott időtartamonként állandó, vagy a 
készletszinttől függő rendelést ad fel. 
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Felhasználói rendszer igényei 


Visszautasított anyagáram 


Uirarendelés információi 


lőállító rendszer 


Kielégített igények információt 


Anyagáramlás 
az előállítő rendszer felől 


1. ábra 
A raktározási rendszer nagyvonalú anyagáramlási 
és információáramlási kapcsolatai 


A raktározási rendszer (belső) működését a követke- 
zőképpen értelmezhetjük. A rendelt árumennyiségnek 
megfelelő , azonnali" vagy több időütemre kiterjedő 
, elhúzódó"? szállítás (beszállított anyagmennyiség) a 
betárolási-kiszolgálási rendszeren keresztül (valami- 
lyen áruelrendezési terv alapján) jut a megfelelő táro- 
lóhelyre. Az igényáramlás vezérelte kimenő anyag- 
áramlás (kiszállítás) a kitárolási-kiszolgálási rendsze- 
ren keresztül adott kitárolási (komissiózási) stratégiák 
szerint kerül ki a raktárból. 

A be- és kimenő anyagáramlást a kiszolgálási rendsze- 
rek átbocsátóképessége korlátozza. Az átbocsátóké- 
pesség függ a kiszolgálási rendszerek teljesítőképessé- 
gétől, megbízhatóságától, az áruelrendezési és kitáro- 
lási stratégiától stb. Így modellünkben az átbocsátó- 
képesség valószinűségi változóként jelentkezik. A mo- 
dellben a raktárműködést úgy vesszük figyelembe, 
hogy a kiszolgálási rendszer két egymástól függetlenül 
működő output és input rendszerre választható szét; 
illetve ha nem, akkor a rendelkezésre álló kapacitás- 
nak a be- és kitárolási feladatok között történő szét- 


2 E fogalom lényegében analóg az irodalomban [9] szereplő 
, intervallumszerű " beállítással. 


31 A raktári kiszolgálási rendszereken belül a betárolási-ki- 
szolgálási rendszertől független kitárolási rendszer feltétele- 
zése a raktározási rendszerek viselkedésének modellezése 
szempontjából lehet teljesen korrekt (pl. görgős-állványos tá- 
rolási rendszerű raktárak), néha jogosultnak tűnhet (pl. sajá- 
tos komissiózó raktárak stb.) illetve gyakran jó közelítésnek 
(pl. átmenő raktárak) tekinthető. 


4l Ezt általában egy olyan valószínűségi változó megadásával 
modellezhetjük mely vezérli a betárolási és kitárolási intenzi- 
tás értékeit időütemenként. Az ezzel kapcsolatos vizsgálatain- 
kat másik [17] dolgozatban részletesen tárgyaljuk. E vizsgála- 
tok azon a leginkább általánosnak tekinthető stratégián ala- 
pulnak, miszerint a kiszolgálási stratégia a közös kapacitás 
adott értékét (mely természetesen ugyancsak valószínűségi 
változó) — az aktuális készletszint és a raktár befogadóképes- 
ségének figyelembevételével — az input, ill. output várakozó 
sorok intenzitásának arányában osztja szét a betárolási és ki- 
tárolási feladatok között. 


osztásáról — a várakozó sorok intenzitását, valamint a 
készletszintet tekintetbe véve — a kiszolgálási straté- 
gia gondoskodik, melyet itt nem vizsgálunk [17], de 
feltételezzük , hogy eredményeképpen az input és out- 
put feladatokra eső kapacitások valószínűségeloszlásai 
rendelkezésünkre állnak 


A készletszabályozással működő raktározási rendsze- 
rek viselkedésének ismertetendő modellje számol a 
kiszolgálási rendszer kapacitásának sztochasztikus jel- 
legével (kapacitások valószínűségeloszlása meghatáro- 
zásának kérdéseit [10] ismerteti) ésígy bemutatja a 
raktár belső , életének", vagyis a kiszolgálási rendszer 
kapacitásának (közvetve belső működésének) hatását 
a raktározási rendszer viselkedésének alakulására. 


A konkrét készletszabályozási stratégiák beépítésén 
túlmenően a [16] modell további specializálásával le- 
hetőségünk nyílik a , visszaemlékező típusú "5 model- 
lek konstruálására. Ebben a rendszermodellben a nem 
megfelelő készletszint és a kapacitások korlátozó ha- 
tása miatt jelentkező kielégítetlen igényekre vonat- 
kozó információkat a rendszer , megjegyzi", és a kö- 
vetkező időütemek során igyekszik az így keletkező 
várakozó igényeket kielégíteni. (Sorbanállási szem- 
pontból a felhasználó rendszer tehát , türelmes fo- 
gyasztónak" felel meg.) A készletszint magassága, ill. 
az input kiszolgálási rendszer kapacitása miatt létre- 
jövő várakozó sor alakulását a modell az idő függvé- 
nyében leírja. 


A készletszabályozás alapján működő 
modellek alkalmazásának gyakorlati 
problémái 


A készletszabályozási modellek szakirodalma igen je- 
lentős, az eredmények alkalmazása a gazdasági folya- 
matok tervezése és szervezése során meglehetősen 
széles körű. 


A legfotosabb és legelterjedtebb készletezési modell- 
nek az (s, S) és az (S, S) típusú rendelési stratégiát al- 
kalmazó modell tekinthető. 


A készletezési modelleken alapuló kutatások — a di- 
namikus készletváltozások sztochasztikus vizsgálata 
alapján — a stratégia olyan optimális paramétereinek 
meghatározásával foglalkoznak, melynél a rendszer tá- 


SI , Visszaemlékező képességük" alapján a raktározási model- 
lek két típusát vizsgálhatjuk. Beszélhetünk korlátozott, vala- 
mint korlátlan emlékezettel rendelkező modellekről. Az előb- 
bieknél az emlékezés korlátozottsága azt jelenti, hogy a rend- 
szer valamilyen adott O szint felett már nem képes , megje- 
gyezni" a várakozó igényeket és , beszállított anyagmennyi- 
ségeket" vagyis ezek az adatok elvesznek. Az utóbbi rendszer- 
típusra viszont az jellemző, hogy nincs ilyen tekintetben kor- 
látozva. 
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rolási, rendelési és hiányköltségeinek stb. figyelembe- 
vételével számított költségfüggvény minimális. 


A tárgyalandó rendszermodell, amely a raktározási 
rendszer viselkedésének átfogóbb, komplexebb mo- 
dellezését tűzi ki célul, szemléletmódja jelentősen el- 
térő, ésa problémái is más jellegűek. Feladatunknak a 
készletszabályozással működő raktározási rendszer vi- 
selkedésének leírására, ill. értékelésére alkalmas olyan 
modell megszerkesztését tekintjük, amely a raktári 
kiszolgálási rendszer kapacitását, valamint a keletkező 
input-output várakozó soroknak arendszer viselkedé- 
sére gyakorolt hatását figyelembé veszi. A raktározási 
rendszerek viselkedésének a fentiek szerint technikai, 
igény- és anyagáramlási szempontokat egyaránt figye- 
lembe vevő , viselkedés-orientált" vizsgálata esetén az 
ismert (s, S) és (S, S) modellek egyszerűsítő (költség- 
orientált) szemlélete nemigen alkalmazható. 


Ezt legszembetűnőbben talán azt mutatja , hogy a fen- 
ti modelleknél az utánrendelt árumennyiség nagysága 
(mely általában ,azonnal" megérkezik) rendszerint 
nincs korlátozva. Így olyan utánrendelések is megen- 
gedettek — az optimálisnak megadott esetben —, 
melynek betárolása nem lehetséges, vagy óriási kapa- 
citású, következésképpen nagyon drága kiszolgálási 
rendszerek meglétét tételezi fel. A készletszabályozási 
modellek szemléletmódja alapján ez azt jelenti, hogy 
a tárolási költségek, melyek nyilván tartalmazzák a ki- 
szolgálási géprendszerek beruházási és folyamatos 
költségeit, nem állandóak — a modellek feltevésével 
ellentétben —, hanem jelentős mértékben függnek a 
készletszabályozási stratégia paramétereinek értéké- 
től. 

Ezek az ellentmondások azt sugallják, hogy a [16] 
dolgozatban leírt szemléletnek és modellezési elvek- 
nek megfelelően a legfontosabb készletszabályozási 
stratégiákat esetünkben — (s, S) és (S, S) típusúakat — 
sbeépítsük" a raktározási rendszer viselkedésének 
általános modelljébe. Így elsődleges célunk, hogy a 
készletszabályozási és , dam elmélet" [7] , black box? 
szemléletét, valamint a rendszer , belső" életével fog- 
lalkozó raktártechnikai vizsgálatokat egységes egész- 


6I Absztrakt készletnek a készletszabályozási elméletből is- 
mert — a dolgozatban adaptált — készletnagyság fogalmát te- 
kintjük (mely nem esik egybe a [17] dolgozatban és az eddigi- 
ekben megadott tényleges készlet fogalmával). A készletsza- 
bályozási elméletben a készletszint nagyságát (K) a , köny- 
vekben levő" készlet (k), , fizikai" (tényleges) készlet (f), va- 
lamint a megmaradó igények mennyiségének (m) összevoná- 
sával határozhatjuk meg. Vagyis K - frtk-m. Esetünkben az ab- 
sztrakt készletszintet — az előzőeknek megfelelően — az 
adott időütemben aktuális és várakozó igények, ill. beszállítá- 
sok, valamint a tényleges készletszint összevonásával határoz- 
hatjuk meg. Amennyiben a várakozó sorok hossza a straté- 
giában szereplő s, S számoknál lényegesen kisebb (ez ,jó" 
raktárak esetén előfeltétel), a két szemléletmódból adódó el- 
térés nem tűnik túl jelentősnek. 


szé illesztve — az input és output várakozó sorok fi- 
gyelembevételével és az adott készletszabályozási stra- 
tégia alapján — a környezetével kölcsönhatásban mű- 
ködő raktározási rendszer viselkedését leírjuk és érté- 
kelésre alkalmassá tegyük. 


Készletszabályozással működő raktározási 
rendszerek viselkedésének sztochasztikus 
modellje 


A készletszabályozással működő és , visszaemlékező" 
típusú raktározási rendszer viselkedésének modellezé- 
sekor alkalmazott feltételek 


Egy (s, S) vagy (S, S) stratégiájú, készletszabályozás- 
sal működő — , emlékezettel rendelkező" — raktáro- 
zási rendszer viselkedésének jellegzetességeit a kialakí- 
tandó modellben az alábbiak szerint vehetjük figye- 
lembe; 


1. A rendszer viselkedését az idő függvényében disz- 
krét időütemenként vizsgáljuk, 

2. A rendszerhez a készletszabályozási stratégia által 
meghatározott időben és mennyiségben szállítás ér- 
kezik az előállító rendszer felől. 

3. A készletezési stratégia az időütem elején adott 
absztraktó készletszint alapján — az (s, S) stratégia 
esetén azokban az időütemekben, amikor a készlet- 
szint eléri az s szintet; az (S, S) stratégia esetén pedig 
meghatározott T (T21) időütemenként — adja fel a 
rendelést. Mindkét stratégia esetén a rendszer az S 
szint és az absztrakt készletszint különbségének meg- 
felelő árumennyiséget rendel, melyet az előállító 
rendszer az időütem végéig leszállít. (A modellbe be- 
építhető, a valóságos folyamatokat jobban közelítő, 
ún. , intervallumszerű" szállítások esete is [9] [18]). 
4. A felhasználó rendszertől mindén időütemben 
igény (megrendelés) érkezik. 

5. Feltételezzük, hogy a raktározási rendszer képessé- 
geihez mérten — azaz, ha ezt az adott készletszint és 
raktárkapacitás, valamint a betárolási géprendszer ka- 
pacitás lehetővé teszi — , először betárolja az időütem- 
ben az előállító rendszertől érkezett árumennyiség és 
az előző időütembeni input várakozó sor összegét. A 
rendszer lehetőségeihez képest (azaz a készletszint és 
a kitárolási kapacitást figyelembe véve) az időütem 
végéig kielégíti az időegységre vonatkozó összigényt, 
azaz az adott időütemben érkezett aktuális igény és 
az előző időütemhez tartozó várakozó igény összegét. 
(Enek a feltételnek a kielégítése az időütem megfelelő 
megválasztásával érhető el.) 


6. A raktározási rendszer nem küld ki többet a rendelt 
igénynagyságnál. A betárolási kapacitást meghaladó , 
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ill. a készletszint magassága és a raktárkapacitás alap- 
ján be nem tárolható árumennyiség várakozásra 
, kényszerül". 

7. A raktározási rendszer viselkedését modellünkben 
úgy tekintjük, hogy a t-edik időütemben a kiszállított 
anyagmennyiség és a készletszint független a t-2, t-3 
stb. időütemek alatti várakozó igényektől, illetve 
betárolandó anyagmennyiségtől, azaz a rendszer ko- 
rábbi állapotai a későbbi állapotokra csak a jelen és az 
azt megelőző állapoton keresztül gyakorolhatnak be- 
folyást. 

8. Ha az igényelt anyagmennyiség meghaladja az 
adott időütembeli készletszintet, akkor a raktár min- 
den meglevő készletét kiküldi. (Ez a szakirodalomban 
elterjedt modellezési feltétel.) 


A raktározási rendszer input és output várakozó 
sorainak fogalma , paraméterei 


A raktározási rendszer általános — környezeti, tech- 
nikai viselkedési — paramétereit a [16] dolgozat rész- 
letesen ismerteti. 


Az összes rendszerparamétert — az alábbiakban beveze- 
tésre kerülő várakozó sorokat jellemző paraméterek- 
kel együtt — az 1. táblázatban foglaljuk össze. 


A továbbiakban csak a várakozó igények és beszállítá- 
sok jellemzőivel foglalkozunk. 


Legyen cu(t) a várakozó igények nagysága (az igények 
output várakozó sora) a t-edik időütemben tetszőle- 
ges áruegységben megadva. Az eddigiek alapján nyil- 
vánvaló , hogy rögzített t esetén cs(t) diszkrét valószí- 
nűségi változó . Valószínűségeloszlását 

h, (£-P (cw(t) - a) 

a-0,12..., jelöli. 


Jelentse £"(t) diszkrét valószinűségi változó a t-edik 
időütembeni összigény (a t—1)-edik időütembeni vá- 
rakozó igény és a t-edik időütembeni aktuális igény 
összege) nagyságát áruegységben kifejezve. Jelölje 
PC) az £"(t) összigény nagyságának, mint diszkrét 
valószínűségi változónak az eloszlását: 


71 A Markov-láncoknál a rendszer korábbi állapotai a későb- 
bi állapotokra csak a jelenlegi állapoton keresztül gyakorol- 
hatnak befolyást [13] (ásd a raktározási rendszerek viselke- 
désének visszautasításos típusú modelljét [16].) Várakozó so- 
rok esetén a rendszer korábbi állapotai csak a jelen és az azt 
megelőző időpont állapotán keresztül befolyásolhatják a 
rendszer jövőjét, későbbi állapotait. Ebben az értelemben 
, nem-visszaemlékező" típusú, a raktározási rendszerek visel- 
kedésének visszautasításos típusú modellje (vezérelt homogén 
v. inhomogén beágyazott Markov-láncok:, sztochasztikus 
automaták), míg a további esetekben beszélhetünk , visszaem- 
lékező" típusú sztochasztikus modellekről. 


Pr() -P (ET(L)-DL- 012, ... 


Legyen Kk(t) behatárolásra várakozó beszállított 
anyagmennyiség nagysága (input várakozó sor hossza) 
t-edik időütemben áruegységben megadva. Rögzített 
t esetén k (t) diszkrét valószinűségi változó , melynek 
valószínűségeloszlását az alábbiak szerint jelöljük : 


gp(t) - P (x(t)-b) b-0,1,2, ... 


Jelentse n"(t) diszkrét valószínűségi változó a t-edik 
időütemben érkező összes betárolandó anyagmeny- 
nyiség (a t—1)-edik időütembeni betárolásra várakozó 
árunagyság és a t-edik időütembeni aktuális beszállí- 
tott árumennyiség összege) nagyságát áruegységben 
kifejezve. 


Jelölje: 


ak 
Ig (D-P(n"() -k) k-0,1,2, ... a n"(t) valószínűség- 
eloszlását. 
Az 1. táblázatban megadott rendszerparamétereket a 
rendszer strukturális működését illusztráló 2. ábra 
modellvázlatán is feltüntettük. 


Az (s, S) és (S, S) stratégiával működő raktározási 
rendszer viselkedésének formális modellje 
(a tranziens állapotban) 


Célunk a készletszabályozással működő raktározási 
rendszernek az 1. táblázatban megadott és jellemzett 
paraméterei alapján a rendszer viselkedésének leírása 
és értékelése. 

Ahhoz, hogy a raktározási rendszer viselkedését jel- 
lemző értékelési paramétereket meghatározhassuk, 
közbeeső lépésként ki kell számítanunk a raktározási 
rendszer viselkedését jellemző 


Plh(tr1) Ih(t),P(b] és PIS(DIh(b) (DI (1—2) 
feltételes valószínűségeloszlásokat, valamint a 
P [c0(t)- a] és PIx(1)-b] 8-4) 


valószínűségeloszlást. 

Itt (1) összefüggés annak a feltételes valószínűségét je- 
lenti, hogy amennyiben a raktár a t-edik időütemben 
h(t:1) készletszinttel rendelkezik, valamint az össz- 
igény nagysága L"(t), akkor a készletszint a (t:1)-dik 
időütemre h (tr1) lesz. 

(2) összefüggés megadja annak a valószinűségét, hogy 
a t-edik időütemben kiadott anyagmennyiség s (t), ha 
a készletszint a t-edik időpontban h(t) és az össz- 
igénynagyság ("(t). 
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ktározási rendszerek 


ő ra 


UDAI : Készletszabályozással működ 


VÁRLAKI-B 


A (3) összefüggés az előző fejezetnek megfelelően a 
várakozó igények nagyságának (az output várakozó 
sor hosszának) valószinűségét jelenti, míg a (4) össze- 
függés a betárolásra várakozó beszállított anyagmeny- 
nyiség nagyságának (input várakozó sor hosszának) 
valószinűségeloszlását adja meg a t-edik időütemben. 
Az (1) és (2) értékek explicit számítására először két 
feltételes valószínűségekből álló mátrixot határozunk 
meg. 


1. állítás 


Tegyük fel, hogy a raktározási rendszer kielégíti az 
előzőekben megadott 1—8. feltételeket. Ekkor a rak- 
tár készletállapota az összigény nagyságától függően 
egy átmenetvalószínűség mátrix-rendszert határoz 
meg, melyből egy tetszőleges M.(t) sztochasztikus. 
mátrixot — kiválasztva a mátrixelemek csak a: £(t), 
E(DApe(t) és Axj(t) valószínűségi változók eloszlásá- 
tól és a raktár C kapacitásától, valamint az előző 
ütembeni cw(t-1) és k(t-1) valószinűségi változók el 

oszlásától függenek, és az (1) összefüggés valószínűsé. 
geinek felelnek meg. Az My(t) sztochasztikus mátrix 
egy mjj() elemét az alábbi összefüggés szerint hatá- 
rozhatjuk meg.? 


c ANNA EYES : 
my: zdriáld s a(JIDÉ 6) 
ahol: űj 
Ba -É És u 
$f )— 
OVO ko Y 
ha j-0, 0 £i CC, 2—i 20 


09 
d(ij)z A jol-ezt §—ezTj-tsz Új. sz — 
j—iz—I Met 

d G-isztét isz u] 


ha j-C, 0 SI £CC—sz 50 


sg éa ás. ő 

Visz Tisz 7 f—isz W— ja z — 
1—ir  a— 

9 1 


Zo -isz Vt fesz 4) 


haogjáC,ogigcCc, 
j—-itz 20 


0 egyébként 
8 gy. 


ahol 


Új (DE b rx.p(0) gp (t—1) (6) 


a t-edik időütemben tárolandó anyagmennyiségre jel- 
lemző valószínűségeloszlás azaz a (t-1)-edik időütem- 
hez tartozó input várakozó sor és a t-edik időütemben 
beszállított anyagmennyiség valószínűségeloszlásainak 
konvoluciója. Az rr(t) beszállított anyagmennyiségre 
jellemző valószínűségeloszlás meghatározása a straté- 
giák típusától függően a következő állítás szerint tör- 
ténhet. 


2. állítás 


Az előzőekben megadott 1—8. feltétel teljesülése ese- 
tén a raktározási rendszer által a (t-1)-edik időütem 
, végén" rendelt, azaz a t-edik időütemben beszállított 
anyagmennyiségre jellemző valószínűségeloszlásokat 
az alábbi összefüggések segítségével határozhatjuk 
meg. 

Az (s, S) stratégia esetén 


c Ej t-i 
Dag, pilt-1 eg KELGKT 


ha §-s£k £SC 
(0) ál 
kzt Et 5 (t—1) 
3 £ aj(t—2) x Pt(t—Drr ( 
késel Éo (tg Ppl— Det in 
ha k-0,sChEC 
0 egyébként 
$ a (t—2) 5 Bt(t—D rt kel 
d a (t-2 E RD rt át 
rp(t) - 
Bú ha0SkSS:C (8) 
0 egyébként 
3. állítás 


Tegyük fel, hogy a rendszer kielégíti az előzőekben 
megadott feltételeket. Ekkor az egyes időütemekben 
kiszállított árumennyiséget jellemezhetjük egy N;(t) 
mátrixszal , melynek egy n(0) eleme az(2) összefüggés- 


8] A következő állítások bizonyítását nem részletezzük , mivel 
a gondolatmenet megegyezik az irodalomban [16], [18 ] meg- 
adott hasonló tételek bizonyításával. 


91 A fenti és elkövetkező összefüggésékben azt a konvenciót 
alkalmaztuk, ha egy összegzésben az index negatívvá válik, az 
illető kifejezést nullával kell helyettesíteni. 
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a(t-) 


információáramlás 


információáramlás 
, netes KZ SESZTÁK ÜL SÉ SEEK 


Előállító rendszer 


EZ) Anyagáramlás 
— em Információáramlás 
—— am Aktuális input és output anyagáramlás 


CT Egységnyi késleltetés 


Felhasználó rendszer 


A raktári kiszolgálási rendszer 
és kapacitásának szimbóluma 


7 A tárolási tevékenység szimbóluma 
(9 Különbségképzés 
69 Összegképzés 


2. ábra 
A raktározási rendszer viselkedésének 
modellvázlata és paraméterei (S, S) stratégia 
esetén 


ben szereplő valószínűséggel egyenlő. Az N1(t) szto- 
chasztikus mátrix elemeit — melyek ugyancsak az 1. 
tételben megadott paraméterektől függnek — a követ- 
kező kifejezések határozzák meg.!9 


ny ()-Z vzd (ij It ,2) 
ahol: f ő dl 
a jei 1-1 íg Tf Up) 


haj—iz 0 és j CL és(£ z vagy 
j—i20 és jlzésza KC 


2j—i 
4 ha j—i SO, j- SzSC vagy 
j—SO, jsze 


2.Ig bi ha j—i20 jA ISzgi 
KC S , 42 baj-s0j 8 


d(ijll.2)- 


ÁS esö 
egét at 
vsz ( v—iv-i 


A 
kelj éveire aa 
8 


szt 27... 
GB 9 SES lis 


ha j—i20, és j-zat 
hú 0 egyébként (9) 


Itt az r"(t) valószínűségeket ugyancsak (6) összefüg- 
gés, illetve (7), (8) formulák alapján határozhatjuk 
meg. A rendszerparaméterek között megadott és az 
előző tételben is felhasznált gy(t) valószínűségelosz- 
lás — melynek elemei a k(t) input várakozó sor t-edik 
időütembeni nagyságára jellemző valószínűségek — a 
következő állítás alapján határozható meg. 


4. állítás 


A betárolásra várakozó beszállított anyagmennyiség 
K(t) nagyságára vonatkozó valószínűségeloszlás egy b 
elemét (3) a t-edik időütemben az alábbi rekurzív ösz- 
szefüggés segítségével számíthatjuk ki: 


10/ A készletezési stratégia kialakítása még közelebb állna a 
valósághoz, hogyha a rendelt anyagmennyiséget, az előző idő- 
pontbani absztrakt készletszintet és a kiszolgálási rendszerek 
kapacitását együttesen figyelembe véve állapítanánk meg. Ez 
kombinálódhatna még az ún. , intervallumszerű"" beérkezések 
figyelembevételével [9]. További modellbővítési lehetőséget 
jelentene az előállító és beszállítási rendszer anyagáramlást 
korlátozó kapacitása statisztikai jellemzőinek figyelembevé- 
tele stb. Igy a valóságos folyamatokhoz igen közelálló nagy 
logisztikai (áruelosztási) modellek megszerkesztésére nyílhat- 
na lehetőség. 
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f.€ C—h—1 h 
fon(t-DI 2 mW ER 


—h 
"2 mm] ha b-0 


e C—h—1 
85(0) - d mlt-DI 7 Dr 0 


TrIG hp(t b t 
C-h 00 Za u (0] ha b50 


0 egyébként (10) 


5. állítás 


A várakozó igények cv(t) nagyságára vonatkozó való- 
színűségeloszlás egy a-adik elemét, mely a (4) össze- 
függésnek felel meg, a t-edik időütemben az alábbi re- 
kurzív formulák segítségével számíthatjuk: 


h (9-7 Wa (DP? aD 
ahol 

W,.0It1- 5) ant an [e (12) 
és 


Pf ()-Z, Pp. a (0) .ha (1) 13) 


Az eddigi eredményeink alapján megadhatók azok a 
számítási eljárások, melyek segítségével minden egyes 
tetszőleges t-edik időütemre meghatározhatók a rend- 
szert jellemző valószínűségeloszlások, valamint az 
ezekből származtatható értékelési paraméterek (3. áb- 
ra). 


Így a raktározási rendszerek viselkedését alapvetően 
meghatározó at(t), B(t), cs(t) és k(t) valószínűségi vál- 
tozók eloszlásait a megadott tételek és időütemen- 
ként a 3. ábrán megadott eljárás alapján egyértelmű- 
en meghatározhatjuk, vagyis a raktározási rendszer vi- 
selkedésére jellemző értékek generálására algoritmust 
konstruálhatunk, kiindulva a raktári indulókészlet el- 
oszlásából, és abból, hogy annak a valószínűsége , hogy 
az input és output várakozó sor hossza a nulladik idő- 
ütemben zérus, 1-gyel egyenlő (4. ábra). 


§ E(9-r[a(t— rt (1-1) pt (1-1) 2. Állítás 
TF (0-g(t-D"r(0 
1 


2 Pp" (0-p(0"h(t-D) J 
1 
£ I 3. Állítás 


N. (0-N, [u(0, (0. (1) 
4. ] WE(V-gT (1— DD N(0 J 


1 
h(0-h(Wp(1, pt) 1 5. Állítás 


5. 


1 . 
6. M(0-M (ult), (0), et) ] 1. Állítás 


M(U-Ept(DM(0) 
7. 
VE ga DM 
1 
73 NW:7 PE(ON(0 
W(D- a (1—DN(V) 
sz 
9. B(V-gIrt(V, u(t),g(t— 1] 4. Állítás 


9: konvolució jele 


3. ábra 
A rendszerviselkedés algoritmusa egy tetszőleges 
t-edik időütemben 


Egy (tedik) időütemre vonatkozó 
számítások (3. ábra). 


4. ábra 
A rendszerviselkedés algoritmusának  folyamatábrája 
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A rendszer viselkedésének modellezését lényegesen 
szemléletesebbé tehetjük a modell operátorformaliz- 
mussal történő átfogalmazásával (lásd az 5. ábra ope- 
rátorkapcsolási diagrammját). Az operátorformaliz- 
mus alkalmazása ugyanis nem csupán formai átalakí- 
tás, hanem új típusú vizsgálatok elvégzésére nyílik al- 
kalom. Lehetővé teszi a raktározási rendszer viselke- 
désének tanulmányozását abban az esetben, ha a 
rendszerről kevés a priori információ áll rendelkezés- 
re. Ilyen esetekben a raktárnak, mint bonyolult ob- 
jektumnak, az identifikációja szükséges [11] [12] 
[18]. 


Periódikus, vagy időfüggetlen sztochasztikus 
igényfolyamattal vezérelt raktározási rendszerek 
viselkedésének permanens állapota és értékelési 
problémái 


A legtöbb gyakorlati raktározási rendszer közös jel- 
lemzője, hogy működésüket nem túl hosszú időn át 
követve az u(t) és v(t) kapacitások valószínűségelosz- 
lása minden időütemben azonos, illetve a P(t) aktuá- 
lis igényeloszlás általában periódikus jellegű. Így meg- 
adható egy , k" időütemből álló periódus úgy , hogy a 


fenti eloszlások minden k-adik időütemben azonosak 
[16]. (Ezzel az idényjellegű tényezők is figyelembe 
vehetők). 

A sztochasztikus modell jellegéből (azaz abból, hogy 
a raktár — belső és külső — működése egyértelmű al- 
goritmussal leírható) heurisztikus megfontolások alap- 
ján is nyilvánvaló , hogy amennyiben a vázolt környe- 
zeti hatások periódikusak , akkor a raktárt jellemző el- 
oszlások elég hosszú idő után a környezeti ráhatások 
periódicitását felveszik, azaz minden k-adik időüte- 
menként tekintett eloszlásvektorok csak kis mérték- 
ben térnek el egymástól. Matematikailag megfogal- 
mazva az eloszlásvektorok sorozataiból minden k-adik 
elemet kiválasztva, a kapott eloszlásvektorok soroza- 
tának létezik határértéke. 


A környezet és következésképpen a rendszer periódi- 
kus viselkedésére több számítógépes kísérletet végez- 
tünk [16] [18]. Ezek azt bizonyították, hogy az 
egyensúlyi helyzet (a rendszer viselkedésének perma- 
nens állapota) viszonylag rövid idő múlva beáll; a 
rendszer kezdeti — az egyensúlyi helyzettől eltérő — 
viselkedése szinte kizárólag az indulókészlet-eloszlás- 
nak a határeloszlástól eltérő megválasztása miatt fel- 
lépő , zavarra" vezethető vissza (lásd a példát). 


(t 


INPUT 


Ar dj 


P"t-n MED 
gít-2 


Mg) 
uwt tu 


gít-) 


gít-n 


a(t-1 


Operátor (az 5. állítás műveleteinek 
számítására) 


Operátor (az 1. állítás műveleteinek számítására) Ed Operátor (az eloszlások 


Operátor (a 3. állítás műveleteinek számítására) 
)] Operátor (a 4. állítás műveleteinek számítására) 


keverésére) 
8 Ko nvolucióképzés 
EH Egységnyi késleltetés 


5. ábra 
A sztochasztikus rendszerviselkedési modell 
operátorkapcsolási diagramja 
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E speciális rendszerek vizsgálatát azért tartjuk nagy je- 
lentőségűnek, mert ekkor a raktározási rendszerek ér- 
tékeléséhez nyilván elegendő a határeloszlásokból 
származtatható sztochasztikus jellemzőket (mutató- 
kat) vizsgálni. Döntő jelentőségű, egymástól függet- 
len hatású paraméternek a készletnagyság, a várako- 
zó igények nagysága (output várakozó sor hossza) és 
a várakozó beszállítások nagysága (input várakozó sor 


A raktározási rendszerviselkedés értékelésére szolgáló alapvető paraméterek 


hossza) tekinthető (2. táblázat). E paraméterekkel a 
raktári rendszertervezés és rendszervizsgálat során az 
alapvető jellemző — a raktár befogadóképessége, in- 
put és output kiszolgálási rendszer valószínűségelosz- 
lása, készletezési stratégia paraméterei stb. — a para- 
métersorok egy adott megválasztásánál értékelhetők, 
és szükség szerint optimalizálási eljárások is végrehajt- 
hatók.11 


2. táblázat 


Sztochasztikus folyamat Jelölés 


Statisztikai 
jellemzők 


Jelölés Meghatározás 


Készletfüggvény 
(készletszint) 


Várható 


Szórás 


E[a(0] 18 h(t) gy(0) 


2 
agy(1) 


Bi M0— E lato) 


D(a(t)] nd 


Várakozó igények 
(output várakozó sor) 


Várakozó , beszál- 
lítások" (input 
várakozó sor) 


k (4) 


Az utánrendelési idő várható értékének meghatáro- 
zása (s, S] stratégia esetén 


Az átmenet valószínűség — mátrix és további statisz- 
tikai jellemzők permanens állapotbani ismeretében, a 
megadott jellemzőkön kívül egyéb fontos rendszervi- 
selkedési paraméterket is kiszámíthatunk. Megállapít- 
ható pl. az (s, S) stratégiával működő raktározási 
rendszer esetén az átlagos rendelési időköz értéke, 
mely a rendszerviselkedés ugyancsak alapvető jellem- 
zőjének tekinthető. A komplex modell esetén ennek 
bemutatása bonyolult és hosszadalmas lenne, ezért 
azt a sajátos esetet tárgyaljuk, mikor az adott időegy- 
ségben ki nem szolgálható beszállítások visszautasítás- 
ra kerülnek. 
Ekkor a rendelési időköz várható értékét — periódi- 
kus vagy időfüggetlen igényfolyamatot feltételezve — 
a készletszint 
lim 

ap Goss A (4) ) 

illetve az igények fű 
sz Pt.) 

pp ( ösálál ) 
határvalószínűség-eloszlásának ismeretében az alábbi 
számítások szerint határozhatjuk meg. 


Várható 


E Dla(t)] / 3 (b — Ela(91 ] 7 eye 


E[a(t)) b a(0 h (1) 


Meg kell állapítanunk annak az fjo(n) feltételes való- 
színűségeit (n-1,2,3...), hogy az i készletszintből ki- 
indulva és feladva az S-i rendelést a készletnagyság n 
időütem után az s készletszintet eléri, vagy alásüly- 
lyed. Vagyis keressük az 


fjo(n) -P [d55(t-1 ,2,...n—1); ap70O,1,... slag si] 
19012 ő 
nz0 az ss (14) 


feltételes valószínűségeket. Ezek segítségével számít- 
hatjuk ki az 


E(Tlag-)- Z, n.f(n) 6) 


11/ A modell továbbfejlesztése — az identifikációs vizsgála- 
tok mellett — megitélésünk szerint elsősorban a Cipkin-féle 
tanuló algoritmusok beépítésével történhet [15 J. Ekkor a rak- 
tári rendszerviselkedés tanulási folyamatait vizsgálhatnánk is- 
meretlen valószinűségeloszlású igényfolyamat esetén, az alap- 
vető rendszerparaméterek folytonos korrekciója javításának 
biztosításával. Utalunk még a fenti feladat vizsgálatára működő 
dő raktározási rendszereknél más, pl. Bellman—Murphy szub- 
jektív — a priori és posteriori. — valószínűségekkel operáló 
adaptív technika — a bemutatott modellben történő — alkal- 
mazásának lehetőségére [6]. 
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összefüggés segítségével a rendelési idő feltételes vár- 
ható értékét, melynek révén a keresett átlagos rende- 
lési időközt az 


E(T)- 3 xE[Tlagsi] (16) 


formulával határozhatjuk meg, ahol a rendelési kész- 
letszintek xj valószínűségei a készletnagyság gy határ- 
eloszlásából, a feltételes valószínűség fogalma alapján 


az 
nsö re 
1 § 
bj (47) 
h-0 9h 
összefüggésből számíthatók. 


A fj (n) valószínűségek meghatározása céljából vezes- 
sük be a következő jelöléseket. Jelentse 


01 ... i ... Cs ] 


4. 
hf-[00...010 ..: 00 


sorvektort, valamint e a csupa 1-esekből álló oszlop- 
vektort. A 3. ábra 7. blokkjában szereplő M-mátrix el- 
ső s sorának és s oszlopának elhagyásával kapott 
mátrixot jelöljük Fi-vel, valamint F-val. Az (5) kép- 
letben szereplő ry valószínűség értéke (6) összefüg- 
géstől eltérően Dj; esetén ry-1 ha k-S-I ; egyébként 0, 
illetve ! esetén pedig rx-l , ha k-O; egyébként 0 ösz- 
szefüggésekkel értelmezzük. Továbbá jelöljük az M 
sztochasztikus mátrixból elhagyott s oszlopból és 
C—s-sorból álló mátrixot (ahol ry-1 ha k-O; egyébként 
0) To -vel. 

A fentiekben bevezetett jelölések és a (15), (16) ösz- 
szefüggések alapján a rendelési idő várható értékét az 
alábbi összefüggésből határozhatjuk meg:12 


s 9 í 
BÜNJEZ Ta j6zz nat Welt HSC 


—1 —-1 (18) 
shit T:(-m T(4-D Tgej 
ahol I az egységmátrix. 


A raktár értékelésénél még fontosnak tekinthető — az 
előzőekben vázolt független paraméterektől különbö- 
ző — jellemzők egy csoportját a 3. táblázatban foglal- 
tuk össze. 


Példa 


A bemutatott modell illusztrálására — a számítógépes 
vizsgálatok eredményeként adódó — számpéldát mu- 


12] Bizonyítást lásd [18] dolgozatban. 


tatunk be az (s, S) és (S, S) stratégiákra egyaránt. A 
raktározási rendszerviselkedést 60 időegységen keresz- 
tül kísérjük figyelemmel a következő paraméterekkel: 


1. A raktár kapacitása 10 áruegység 


2. A rendszer indulóeloszlása: 1 valószinűséggel 6 áru- 
egység 

3. Az output(kitárolási) kiszolgálási rendszer, mely 
3 párhuzamosan kapcsolt anyagmozgató gépből (pl. 
targoncákból) áll egy gépe 2 áruegységet képes ki- 
szolgálni egy időegység alatt. Egy gépre jellemző 
két meghibásodás közötti időtartam exponenciális 
eloszlású 1/A - 2 időegység várható értékkel; a ja- 
vítási időtartam szintén exponenciális eloszlású 
1/u - 1/5 várható értékkel. Az , n" párhuzamosan 
kapcsolt gépből álló rendszer átbocsátóképességét 
(az egy időegység alatt mozgatható áruegységek 
számát) jellemző valószínűségeloszlás!? a követke- 
ző egyszerű kombinatorikus valószinűségszámítási 
meggondolás alapján adódó összefüggésből számít- 
ható: 


A —k/2 
up (1) - vel - Gé) Pn pe? úg) 
ha k/2 egész, egyébként - 0. 


A fenti összefüggésben az output kiszolgálási rend- 
szernél n - 2x3. Egy időegység alatti működésének 
valószinűségét pedig a P (t) készenléti tényezővel 
(mint működési valószinűséggel) közelítjük : 


re Ot 


P(t) Et 
(0) TET 


(20) 


A fenti formula stacioner értékét 


P-ujae uz Jim prg) 


ta oo 
tekintve az output kiszolgálási rendszer átbocsá- 
tóképességének valószínűségeloszlása v - [0.0008, 
0.0068 , 0.0384, 0.2245, 0.1578, 0.000, 0.5259, 
0.000, 0.000, 0.000, 0.000]. 


4. Az input (betárolási) kiszolgálási rendszer paramé- 
terei az előzőekben ismertetettekhez hasonlóan ha- 
tározhatjuk meg, 4 párhuzamosan kapcsolt gép- 
szám mellett. Ebben az esetben a(betárolási)kiszol- 
gálási rendszer átbocsátóképességre jellemző való- 

" szinűségeloszlás stacioner esetben u - [0.0001. 
0.0008, 0.0142, 0.0820, 0.2336, 0.000, 0.1912, 
0.000, 04781 , 0.000, 0.000]. 


13 Az anyagmozgatási géprendszerek kapacitásának szto- 
chasztikus vizsgálatát abban az általános esetben, mikor az 
egyes gépek teljesítőképessége valószínűségi változó [10] tár- 
gyalja részletésen. 
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5. Az igények minden időegységben érkeznek és ség , végén" adja fel. (A (s, S) stratégia esetén s - 3; 


Poisson-eloszlásúak, 2 (áruegység) várható érték- S-8., illetve az (S, S) stratégia esetén pedig S-8 
kel. T-2). A rendelt anyagmennyiség a következő idő- 
6. A rendeléseket a rendszer minden második időegy- egység , elején" érkezik meg. 


Néhány jellemző és mutatószám a rendszerviselkedés 
értékelésére 3. táblázat 


Az igénykielégítéssel kapcsolatos funk- EIB] . E [8(01 
ölomátezdozblzatóság E[KD] " ETET] 


Betárolással kapcsolatos funkcionális E[E"(t)—E(k(t)) . E(E"(0J—E[K(49] 
megbízhatóság Elnt(0] "  Eln(0] 


Raktárkapacitás kihasználás mutatója 


ka ÉL (RO (9 tc-mg] 


téke (raktárkapacitás következtében) 


, Túlcsordulás" valószínűsége 


nTulcsordulási"" mutató 


Készletszint ingadozási mutató 


Készletfüggvény entrópiája 


Az igény és kiszolgálási folyamat , szoros: 
ságát " mutató feltételes entrópia 


A számítógépes futások outputlistája 
4. táblázat 


RAK JÁROZASI RENDSZER VISEÜKENESI FOVELI JE 
ROSAKT TERVFZC PRCGRAV 


TEN TEM: 2 

: 0.-2585 c.19c2 €.C0S3 ",0036 C:COI3 €.0006 
0.1129 C.C6TG €.C025 7 €.COC3 €,0001 
60.0000 C.COCO €.C181 €.60cN €,00cC 


0.0000 Ca 0.0000 0.CO04 C.CO-G €.CICV €.C0CN C;0000 


0.0i42 2u 0.2336 €.O00PO 0.1912 €.t0C0 €.COCS C.0000 
kiSzArL 0-O8B36 C.2254 0.1578 6P.O006a 0.32-9 €.COCO €.C0CR 50000 
KFSZLETrT 0.2196 C.21CZ 0.1668 €.CSGTB 0.C1-8 €.CIEG C.COCA cL00c0 


0.000€ — €.C0C6 
0.0005 — €.C0C0 
0.062C  €.COCI 
0.0092  €.C€025 


É-9U98 — 0.0C93 — C.C1386  O-OLA? L.EZCI  0.0164 
€.1048 — 0.1049 0.0138  C.C189  0.0701 
€.5820  0.2228 0.0093 — C."r128 —0-0189 
€:3206 — 0.2616 01069 CsC0O53 — 0-0138 


0.1569 0-2228 — C.1049  0.0093 0.0164  €.C1I7 
0.004 0-2616 — C.2228  0.1049 0,0201  €.C282 
0.0252 0"1969  C.2616  0.2228 0.0189$  C.C€482 
0.0180 0-O8O$ — C.19é9  0.2616 0.0138 — C€.C67I 
0.0000 0.0252  C.CBr4  0.1769 0.0€93 — C,CBC9 
0.0600 0-O1BC  cs(252 — 0.08046 0.1045 — €.C9C2 


€.EGO0 — 0.0C00 00000  (.C1BO  0.0252 0.2228  €.1952 


0.000€ — clcocn 
0.OCOC  €,COCN 
0.000€ — €.c0cN 
0.OCOC — €,C0CO 
0.0C0C — €5COCN 
0.0COC — €:c0CN 
0.OCOC  €.tocN 
0.0COC — €.c0CN 
0.000C — €,COCA 
0.000€ — €.c0CO 
0.000€ — €.C0CO 


€.$126 — 0.0261  C.C289  0.0322 
€.1105 — 0.8262 C.0296  0.0216 
C.1105 — 0.2452 2 
051105 — 0.2452 
€.1105 — 0.2652 
€.1105 0.2452 
6.1105 0.2652 
0-i10$ — 0.2652 
É.1105 — 0.2452 
€:-1105 — 0.2452 
É.1105 — 0.2452 


KISZALLLYAPT 
KÉSZLET 
KISZÁLLÍTÁS 


1.154 
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A 4. táblázat (outputlistátja számítógépes futtatá- 
sok! illusztrálására mutatjuk be, az átmenet - és ki- 
menet-valószinűségmátrixok, valamint a főbb para- 
méterek valószínűségeloszlásainak, továbbá várható 
értékeinek és szórásainak megadásával. A 6. és 7. ábra 
a (s, S) illetve (S, S) stratégiák esetén a raktározási 
rendszerek viselkedését jellemző legfontosabb para- 
méterek alakulását — készletszint, igények és beszállí- 
tások várakozó sora, rendelt anyagmennyiség (beszál- 
lított anyagmennyiség), kielégített igények (kiszállí- 
tott anyagmennyiség) várható értékeit és szórásait, va- 
lamint a funkcionális megbízhatóság mutatóit — mu- 
tatja be az idő függvényében. (A szórásértékeket a vo- 
nalkázott területekkel szimbolizáltuk.) 


Összefoglalás 


A sztohasztikus igényfolyamattal vezérelt raktározási 
rendszerek viselkedésének leírására és értékelésére 
szerkesztett készletszabályozást (visszacsatolást) fi- 
gyelembe vevő, , visszaemlékező típusú" (várakozó 
sorok) komplex analitikus modell (algoritmus) meg- 
felelő alapinformációk esetén alkalmas lehet a raktár 
, életének" realisztikusabb leírására a raktári belső fo- 
lyamatok (raktári géprendszerek működése) hatásá- 
nak figyelembevételével. A modell (melynek eredmé- 
nyei a készletszabályozási elmélet és a raktártechno- 
lógiai vizsgálatok együttes figyegyelembevételével 
adódnak) alkalmazható a raktározási rendszerek ter- 
vezésében, vizsgálatában, továbbá felhasználható ma- 
gasraktári rendszerek automatizált irányításában, biz- 
tosítva ezzel a rendszerfejlesztés folyamatos lehetősé- 
gét. 
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kalmaztuk. A számítógépes futásokat, a SZÁMGÉP 
SIEMENS—4004/151/G típusú elektronikus számítógépén vé- 
geztük. A rendszerviselkedés minden egyes időüteméről 1 lap- 
nyi információ került kinyomtatásra a printeren (4 . táblázat). 


VÁRLAKI-BUDAI: Készletszabályozással működő raktározási rendszerek 


AUTOMATIZÁLÁS 77/9 25 


GÖRGŐSPÁLYA ÉS KONVEJOR, 
AZ AUTOMATIZÁLT RENDSZEREK RÉSZE 


Az anyagmozgatási folyamatok jelentősége a komplex gépesítés és az automatizálás térhódításával egyre növekszik, mivel az 
anyagmozgatási folyamatok egyre inkább a termelés ütemességének és folyamatosságának meghatározóivá válnak. Napjaink 
munkaerőhelyzete vállalati és népgazdasági szempontból egyaránt előtérbe helyezi a fizikai munkaerő megtakarítás jelentőségét. 
Az anyagmozgatásban felszabaduló munkaerők a termelés más területein előnyösen hozzájárulhatnak a társadalmi többletterme- 
lés létrehozásához, ill. a munkaerő ellátási feszültségek csökkentéséhez. A munkaerő megtakarítást elsősorban az anyagmozgatási 
folyamatok gépesítésével — megfelelő gazdaságosság esetén automatizálással — célszerű megvalósítani. 

Az automatizált anyagmozgatási rendszerek a megmunkálás, feldolgozás helyére juttatják a különböző helyekről érkező 
anyagot, ezáltal csökkentik az anyagmozgatásra fordított időszükségletet, mentesítik a dolgozót az anyagmozgatásra fordított 
munkától. A rendszer szabályozott üteme szervezett termelést tesz lehetővé. E tényezők hatására a termelékenység növekszik. A 
termelési és elosztási technológia által megkívánt esetekben megoldható az anyagáramlás automatikus vezérlése a Rapistan gör- 
gőspályák , illetve a HAFE függőkonvejorok alkalmazásával. 


A görgőspályák irányítása általában célvezérléssel vagy folyamatvezérléssel biztosítható. A folyamatvezérlésnél vannak a legszo- 
rosabb kapcsolatban egymással az anyagmozgatógépek a feladó és célállomások, valamint a közbenső kiszolgálás mechanizmusai. 
A függőkonvejorok irányítására három vezérlési mód terjedt el; a címvívő vezérlés, útmásoló vezérlés és kódtárolás célvezérlés. 
Ezekkel megvalósíthatók az automatikus szállítási, osztályozási és tárolási műveletek. A vezérlési rendszer megválasztása együtt 
jár az automatizálás fokának meghatározásával. 


Képeinken két reprezentatív, automatikusan vezérelt rend- 
szert mutatunk be. A Dunaújvárosi Papírgyár hullámpapír 
vertikumában található Rapistan görgőspálya rendszernél he- 
lyi vezérlési egységek működnek. Ilyen a torlasztópálya vezér- 
lése, ami a sérülésmentes árukezelést, vagy a besorolást bizto- 
sító vezérlés, ami a folyamatos anyagáramlás gyorsaságát, il- 
letve a műveletközi tárolás csökkentését eredményezi. 


Az Anyagmozgatási és Csomagolási Intézet, mint az anyag- 
mozgatás fejlesztésével, a hazai gyártóbázisok létesítésével és 
e korszerű termékek alkalmazásával kialakított rendszerek 
megvalósításával foglalkozó intézet a Salgótarjáni Kohászati 
Üzemekkel közösen megvette az amerikai Rapistan cégtől a 
görgőspályarendszerek licencét, melynek értelmében 1979- 
ben megkezdődik a Rapistan— Salgó görgőspályák gyártása. 


A már ismert HAFE konvejorrendszerek közül a Pamutfonó- 
ipari Vállalat Lőrinci gyáregységének komplex anyagmozga- 
tási rendszerét az Anyagmozgatási és Csomagolási Tanácsadó 
Iroda terve alapján alakították ki, amely a nyersanyag beérke- 
zésétől a készárú kiszállításáig, ezen belül az üzemrészek kö- 
zötti és üzemrészeken belüli anyagmozgatási folyamatok kor- 


szerűsítésével foglalkozott. 


A Lőrinci gyáregységben működő könnyű, egypályás konve- 
jorrendszernél a fel- és leadó , valamint az átadó berendezések 
működnek automatikusan. A HAFE konvejorokhoz főleg a 
címvívő vezérlést, annak mind az elektromechanikus, mind az 
elektronikus változatát alkalmazzák. 


HAFE konvejorrendszer görgőspályával a Pamutfonóipari Vállalat Lőrinci gyáregységében 


A Rapistan görgőspályákkal, illetve a HAFE függőkonvejorokkal megvalósított automatikus anyagmozgatási rendszerek bizo- 
nyitékai, hogy a termelés és elosztás oldaláról jelentkező anyagmozgatási rendszerekkel szembeni követelmények teljes mérték- 
ben kielégíthetők. 


MIKROPROCESSZOROS 
SZÁMÍTÓGÉP 


Az IBM Magyarországon is bemutatta, nagy érdeklő- 
dés közepette, az idei Budapesti Nemzetközi Vásáron 
számítógép-családjainak legújabb tagját, az 

IBM 5100 
hordozható asztali számítógépet. 


A számítógép bárhol üzemeltethető, ahol földelt háló- 
zati csatlakozó és normál irodai környezet van. Keze- 
léséhez nem szükséges előzetes számítástechnikai 
szaktudás, ezért szinte bármely terület szakembere 


használhatja, legyen az közgazdász, statisztikus, terve- 


ző, mérnök, vállalati vezető, pedagógus, szervező stb. 


Az első és legmeghökkentőbb — még az egyre jobban 
terjedő mikroprocesszorok és mikrocomputerek alkal- 
mazása mellett is — az, hogy a 23 kg súlyú, egy elek- 
tromos írógépnél alig nagyobb, a szó igazi értelmében 
számítógép, milyen képességekkel rendelkezik. 


Az IBM 5100 négy különböző méretű (16, 32, 48 ill. 
64 KB) MOSFET technológiájú főtárral rendelkezik, 
és minden modell APL vagy BASIC vagy mindkét 
programnyelvvel szállítható. 


A készülék főbb egységei és jellemzői: 

— elektronikus billentyűzet; alfanumerikus írógép és 
decimális számológép-billentyűzet a programok és 
adatok beviteléhez, 

— képernyő; 1024 karakteres kijelző szolgál a bevitt 
adatok, a rendszer és billentyűzetek és az eredmé- 
nyek megjelenítésére , 

- beépített : mágnesszalagegység,, amelyen progra- 
mok és adatok tárolhatók, 

— adapter a TV-monitorok csatlakoztatásához, 

— nyomtató, 

— külső szalagegység, a könnyebb másolás és állo- 
mány aktualizálásához, 

— távadatátviteli adapter; másik 5100-al való össze- 
kapcsolás. 


Két interaktív nyelv — a BASIC és az APL — szolgál a 
programrutinok írásához, ill. használatához. A progra- 
mozási költségek és ráfordítások csökkentéséhez az 
IBM alkalmazási programkönyvtára több mint 100 
kész programot nyújt a matematikai, statisztikai és 
pénzügyi területről. A használt dialóg üzemmód le- 
egyszerűsíti a nem adatfeldolgozás orientált területek 
munkavégzését is. 


Központi egység 


Az IBM 5100 kompakt építési módját a modern fél- 
vezető-technológia felhasználásával érték el. Az 
IBM 5100 szíve az egyetlen nyomtatott áramköri 
kártyán elhelyezkedő mikroprocesszor, a hardware e 
köré épül (1. ábra). A mikroprocesszor jelentős szere- 
pet játszik a bel/kiviteli műveletek vezérlésében is. 


Mikronrocesz- 
szor 


1. ábra 
Az IBM 5100 rendszertechnikai felépítése 


Az APL és BASIC fordítóprogramok, valamint a be/ 
kivitelt vezérlő és végrehajtó rutinok, hibamegállapító 
és újraindító rutinok Read-Only-Memory-ban táro- 
lódnak, amelyek mikroutasításai a mikroprocesszor 
által közvetlenül végrehajthatók. 


A MOSFET alapú főtár 16 KB-tól 16 KB-ként 64 KB- 
ig építhető ki, amely elsősorban a felhasználói progra- 
mok munkaterülete, de a rendszer ennek egy részét 
más célokra (regiszterek, rendszertáblázatok, belkivi- 
teli pufferek, képernyő puffer) is igénybe veszi. 
Emiatt a felhasználó rendelkezésére álló főtár mérete 
APL használata esetén közel 6700, mig BASIC hasz- 
nálata esetén közel 4400 byte-al kisebb, mint a teljes 
főtár. A főtár ciklusideje 2 byte-onként 530 ns. A 
képernyő pufferbe a mikroprocesszor írja az adato- 
kat, majd a képernyőadapter onnan cikluslopással a 
saját frissítő tárjába viszi át. Ezután az adapter dekó- 
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dolja és sorossá alakítja a karaktereket a képernyő ve- 
zérléséhez. A nem végrehajtható, csak olvasható tár- 
ban az APL és BASIC értelmező programja van, innen 
viszi át a kivánt részt a főtárba a rendszer a beadott 
utasítás értelmezéséhez. Az APL értelmező (interpre- 
ter) 108 KB, a BASIC értelmező program 56 KB 
nagyságú. A tároló igen fejlett technológiával készül, 
48 kbit/chip sűrűséget eredményező n-csatornás 
MOSFET. 


Billentyűzet 


Az IBM 5100 írógépszerű billentyűzetéhez egy deci- 
mális számológép-billentyűzet. és 14 funkcionális bil- 


lentyű csatlakozik, amely a 4 alapművelet végzésére , 


alkalmas. A billentyűzet háromféle kivitelben készül: 
— az APL számára, 

— a BASIC számára és 

— a kettő kombinációjára. 


Ekkor a billentyűk az összes APL, ill. BASIC karaktert 
tartalmazzák. 

A BASIC kivitelnél a decimális billentyűzet a progra- 
mozó által programozott lehet úgy, hogy a billentyű 
leütésével különleges funkciót hajt végre. A BASIC 
programozáshoz a leggyakrabban használt utasítássza- 
vak a billentyűkre vannak gravírozva. A felhasználó 
így közvetlenül programutasításokat tud bevinni, ami 
által a BASIC program bevitele lényegesen lerövidül 
és könnyebbé válik. Természetesen lehetséges karak- 
terek törlése vagy utólagos beszúrása is. 


Képernyő 


A kb. 7,5x10 cm méretű képernyőn 16 sorban, so- 
ronként 64 karakter, azaz 1024 jel jeleníthető meg. 
Az összes BASIC és APL karakterek megjeleníthetők. 
Nagy felbontású éles képet ad, a fényerő szabályozha- 
tó. A felhasználó választhat, hogy fehér alapon fekete 
betűket, vagy fordítva, fekete alapon fehér betűket 
kíván használni. Egy kapcsolóval a képernyő , felez- 
hető" úgy, hogy mindenkor csak ajobb oldalii vagy 
csakabaloldali 32 karakter kerül kijelzésre a képer- 
nyő teljes szélességében. Ez a ritkított kiírás jobban 
olvasható ,és könnyebb a munkavégzés. Vezérlőbillen- 
tyűk segítségével a képernyő tartalma fel- és lefele, a 
beviteli sorban lévő cursor pedig jobbra és balra moz- 
gatható. 


Mágnesszalag-kazetta 


A beépített kazettaegység 1/47-os szalagot használa 
bevitt programok és adatok tárolására. A kb. 91 m 
hosszú kazettás szalagon több mint 200.000 byte tá- 
rolható. A keresés és olvasás 2850 bytels, míg az írás 
és ellenőrző olvasás együtt 950 bytels sebességgel tör- 
ténik. Külső kazettás egység is csatlakoztatható táro- 


lási képesség növelésére és a másolási, aktualizálási 
munka könnyítésére. Az új megoldású szalagtovábbí- 
tó mechanizmus nagymértékben kíméli a szalagot, mi- . 
vel a szalag a továbbításban csak passzívan vesz részt, 
mechanikai igénybevételnek, húzásnak nincs kitéve. 


TV-monitor csatlakozás 


Ez a standard berendezés lehetővé teszi az információ 
megjelenítését egyidejűleg több normál TV-monito- 
ron, így egyszerre többen követhetik figyelemmel a 
rendszer működését. Különösen hasznos ez a berende- 
zés nagyobb irodákban, konferenciatermekben, okta- 
tásnál stb. 


Külső belkiviteli csatlakozások 


Ezen opcionális berendezésen keresztül csatlakoztat- 

ható az IBM 5103 nyomtató és/vagy az IBM 5106 

szalagegység. 

A mátrixnyomtató típustól függően 80 vagy 120 jell/s 

sebességgel balról jobbra vagy jobbról balra nyomtat, 

132 pozíción. A nyomtatás három módon történhet: 

— folyamatosan minden, ami a képernyőn megjele- 
nik, 

— csakegy-egy képernyőtartalom, 

— APL vagy BASIC nyelvű kimenet. 


Megfelelő mikrókód betöltésével a mátrixnyomtató 
plotterként is használható . 


A járulékos kazettás egység lehetővé teszi a felhaszná- 
lónak nagyobb adattömegek feldolgozását. A külső 
kazettás egység műszaki paraméterei megegyeznek a 
beépítettével. 


Adatátviteli csatlakozás 


Ez az opcionális berendezés lehetővé teszi, hogy távol 
álló IBM rendszerekhez az IBM 5100 mint 2741 adat- 
állomás csatlakozzék. 


A vonali üzemmód startistop, a használt kód EBCDIC 
vagy ASCII lehet. Az átvitel 300 bit/s sebességgel bé- 
relt vagy kapcsolt vonalon történik. A központhoz 
küldött információt a billentyűzetről vagy mágnessza- 
lagról adhatjuk be. A kapott információ a képernyőn 
jelenik meg, és szalagra felírható ill. kinyomtatható . A 
főtár egy része az adatátvitel jegyzőkönyvét tárolja, 
ahonnan az előhívható , utólagos ellenőrzés vagy újbó- 
li elküldés céljából. 


Alkalmazási programcsomagok 


Az IBM az 5100-ashoz — mint mindegyik más számí- 
tógéphez — nemcsak alapsoftware-t, de kész alkalma- 
Zási programcsomagokat is bocsát felhasználói rendel- 
kezésére. Ezek a programcsomagok megkímélik a fel- 
használót attól, hogy programozói kapacitását általá- 
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nosan használt problémák megoldására kösse le. Két 
nagy csoportjukat különböztetjük meg. Az első cso- 
portba tartoznak a speciális céllal kifejlesztett prog- 
ramok, a másik csoportot pedig a Problem Solver 
Library — a Problémamegoldó Könyvtár tagjai alkot- 
ják. 


A Problémamegoldó Könyvtár a következő alapvető 
területeket fedi le: matematika, statisztika, közgazda- 
sági alkalmazások és egy rajzolási lehetőség az 5100- 
ashoz kapcsolt 5103 nyomtató segítségével. Az IBM 
a Problem Solvereket úgy fejlesztette ki, hogy azokat 
akár az 5100-as két alapvető nyelvének ismerete nél- 


kül is bárki használhassa. Az egyes témakörök szerte- 
ágazó igényeit különböző rutinok elégítik ki. A 
könyvtár tagjainak használata azonban egységes. A 
szalagon tárolt rutinok közül elsőként a MEN-nevűt 
kell betölteniés attól kezdve a programcsomag maga 
, vezeti" felhasználóját, úgy hogy annak csak a feltett 
kérdésekre kell válaszolnia. A funkciók adatait a bil- 
lentyűzetről, vagy pedig előre elkészített szalagállo- 
mányból adhatjuk be a megfelelő feldolgozásra. A 
képernyő biztosítja az ellenőrzés lehetőségét a prog- 
ram futása során. A problémamegoldó könyvtárak 
szintén minden rutinja APL és BASIC nyelven is meg 
van írva. 


(Összeállította: Kramlik József) 


HÍREK 


Tömeges alkalmazás és a kapacitás gazdaságos 
kihasználása 


A Pravda 1977. március 2-i számában a , Problémák 
és vélemények" rovatban rendkívül érdekes és elgon- 
dolkoztató cikket közöl M.E.Rakovszkij-nak, a Szá- 
mítástechnikai Kormányközi Bizottság (SZKB) elnö- 
kének, a SZU Tervhivatala elnökhelyettesének tollá- 
ból. A cikk azokat a gondokat, nehézségeket tárja föl, 
amelyek a számítástechnika tömeges alkalmazásakor 
jelentkeztek. A szerző — mint a téma valóban leghiva- 
tottabb ismerője — rámutat többféle, a számítástech- 
nika eredményes alkalmazását gátló vagy nehezítő je- 
lenségre. 


Ma már aligha vitatható, hogy a számítástechnika el- 
engedhetetlen része a modern termelésnek és nagy le- 
hetőséget nyit meg az emberi megismerés és alkotás 
előtt. Tömeges alkalmazás során azonban a számító- 
gépek — írja a szerző — nem egy meglepetést okoz- 
tak. 


A Szovjetunióban az elmúlt ötéves tervben több mint 
háromezer új számítóközpont létesült. Ilyen nagy be- 
ruházásoknál már rendkívül fontos a kapacitás gazda- 
ságos kihasználása. Ha ezt mégsem sikerült elérni, ak- 
kor sem lehet ma már — úgymond — olyan , objektív" 
okokra hivatkozni, mint például a hiányos géptermi 
rend vagy, hogy nincsenek megfelelő normatívák. A 
számítógépek gazdaságossága alapvetően azoktól függ, 
akik a feladatokat megfogalmazzák a számukra, akik 
a munkákat megszervezik. A számítástechnikai szak- 
emberek megfelelő képzettsége alapkritérium ugyan, 
de épp ennyire fontos a kezdeményezőképesség, a 
felelősségtudat, a készség a pontos és szervezett mun- 
kára. Ezért a kiválasztást is ilyen feltételek alapján 
kell elvégezni. 


Jelenleg a Szovjetunióban mintegy 300 ezer ember 
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dolgozik számítóközpontban. Ezek létszámát — írja 
M.E. Rakovszkij — nem szabad tovább növelni, ha- 
nem műszaki és programozási tökéletesítéssel kell a 
teljesítményt bővíteni. 


A kapacitás kihasználásának értékelése nem egyszerű 
és korántsem megoldott feladat, hiszen pl. ugyanazt 
a feladatot, különbözőképpen programozva, nagyon 
eltérő idők alatt lehet megoldani (akár 1:10 is lehet az 
arány). A jelenleg érvényben lévő hatékonyság-értéke- 
lési metodika viszont nem kielégítő, ezért tökéletesí- 
teni, pontosabbá, objektívebbé kell tenni. Egy jobb 
értékelési metodika kidolgozása persze önmagában 
még egyáltalán nem elegendő ésezta feladatot — ír- 
ja M.E. Rakovszkij — aránylag. gyorsan és könnyen 
meg lehet oldani. A kapacitás kihasználás javításának 
nehézségei sokkal összetettebbek. Három lényeges 
okot tár föl a szerző: 


1. A perifériás berendezések nomenklatúrája nem tel- 
jes, sokfajta, korszerű berendezést nem gyártanak 
a szocialista országokban. Ennek — szerinte — az 
az oka, hogy a gyárak nem érdekeltek a viszonylag 
olcsó, de műszakilag bonyolult eszközök gyártásá- 
ban és az érintett minisztériumok sem ösztönzik 
ezek előállítását; 


hod 


. a számítógépek gyártása több (szovjet) miniszté- 
rium hatáskörébe esik és bár léteznek az egységes 
műszaki politikát biztosító koordinációs tervek, ál- 
talában ezeket nem veszik kellő mértékben figye- 
lembe; 


3. a gyártók nem érdekeltek a típusváltásban, hanem 


ahhoz fűződnek az érdekeik , hogy hosszú időn ke- 
resztül ugyanazokat a gépeket állítsák elő. 
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Az SZKB elnöke konkrét példákat is felsorol a fenti- 
ek alátámasztására. Külön felhívja a figyelmet a 
software készítésében mutatkozó elmaradásra, ami 
szintén" hozzájárul a számítógépek nem kielégítő ki- 
használásához. 

Hasznosítani kellene a  programozástechnikában az 
utóbbi években megjelent új módszereket; egyúttal 
felszólítja a — matematikai tudományok művelőit, 
hogy szenteljenek több figyelmet a programkészítés 


módszertani kérdéseinek. A cikk írója őszintén, nagy 
felelősségérzettel nyúl hozzá látszólag , kényes" kér- 
désekhez. Célja korántsem az elrettentés, hanem 
— ellenkezőleg — a hibák kijavításával a sikeres rea- 
lizálás elősegítése. Amikor valamilyen baj okai már 
ismertek és feltárhatók, a kezelés sikere is valóságo- 
sabbá válik. 


(1977. ápr. 12.) Sz.Zs 


SZIMPÓZIUMOK, MŰSZAKI. RENDEZVÉNYEK 


7. Nemzetközi Ipari Robot Szimpózium Tokióban, 


1977. október 17—21 között nemzetközi robotkiállí- 
tást rendeznek a Nemzetközi Kereskedelmi Központ- 
ban. Ezzel egyidőben 1977. október 19—21-ig tartják 
a 7. Nemzetközi Ipari Robot Szimpóziumot, 

melynek szervezésében, valamint előadásaiban is 
részt vesznek magyar szakemberek. 

A beérkezett előadások alapján a szimpóziumot az 
alábbi szekciókra osztották a rendezők: 


1. Gazdasági és szociális értékelés. 
2. Az ipari robotok szabványosítása. 
3. Az ipari robotok vezérlő rendszerei és mechaniz- 

musa. 

— Vezérlési software. 

— Vezérlési mód. 

— Ipari robótkialakítás. 

— Mechanikus kéz. 

— Mechanizmus. 

— Intelligens ipari robotok. 
4. Ipari robotok alkalmazása. 


A szimpóziumot követően a résztvevők részére ta- 
nulmányutat szerveznek (Tokió, Nagoa, Kioto, Osa- 
ka stb.), melynek keretében számos ipari robotot 
alkalmazó üzem, gyár megtekintésére lesz lehetőség. 

(Kallós Katalin) 


Adatfeldolgozó és Adatátviteli Rendszerek Optima- 
lizálása IV. Nemzetközi Szimpózium 


Az adatfeldolgozó és adatátviteli rendszerek optima- 
lizálása 

című IV. Nemzetközi Szimpóziumot az idén május 
26. és 31. között Várnában tartották meg a Bolgár 
Tudományos Akadémia és a Kibernetikai Intézet 
szervezésében. 

A szimpózium közel 85 előadása többségében szov- 
jet és bulgár részről hangzott el, de szerepeltek in- 
diai, jugoszláv, NDK-beli és román előadók is. 


Az előadások, referátumok az adatfeldolgozó és.táv- 
adatátviteli rendszerek optimalizálásával kapcsolatban 
tudományos és alkalmazási kérdések széles körét 
fogták át. A hazai számítástechnikai fejlesztési cél- 
kitűzések figyelembevételével számunkra elsősorban 
az adatátviteli és távadatfeldolgozási módszerek, va- 
lamint az információs rendszerek és hálózatok téma- 
köre volt érdekes. 


Az előadások az alábbi témakörök szerint csopor- 
tosultak: 


— rendszer paraméterek optimalizálása 

— információs rendszerek és hálózatok problémái 

— adatátviteli és távadatfeldolgozási módszerek 

— rendszerek és folyamatok vizsgálata és modelle- 
zése 

— információ vezérlő és feldolgozó rendszerek. 

A többnyire teoretikus jellegű előadások mellett, né- 

hány a gyakorlati tapasztalatokról, vizsgálatok ered- 

ményeiről számolt be. Ezek közül érdemes az aláb- 

biakat megemlíteni. 


Az , Izoritmikus kommunikáció egyes tulajdonságai 
számítógépek közötti adatátvitel esetér"" -című elő- 
adás a még tervezés fázisában levő, de részben kom- 
munikációs alrendszerekként már kísérleti és tapasz- 
talatszerzési célból üzemszerűen működő Egységes 
Népgazdasági Információs Rendszer (Szófia) többgé- 
pes hálózatán készült vizsgálatok eddigi eredményei- 
ről számolt be. 


A , Számítógépek közötti adatátvitel vezérlésének al- 
goritmusa" című előadás érdekes összehasonlító vizs- 
gálatról szólt. Először a számítógépek közötti adat- 
átviteli hálózatok vezérlésének algoritmusait tekin- 
tette át. Ezután a legfejlettebb szinkron adatátviteli 
algoritmust a HDLC szabvány procedúrát tárgyalta. 
Végül az egyes közös paraméterek és mutatók alap- 
ján összehasonlító kísérletet végzett a HDLC és az 
eddig legelterjedtebb IBM, BSC és SDLC procedú- 
rákkal. 
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A , Csomagkommunikációs számítógépek közötti 
pufferolás optimalizálása kommunikációs hálózatok- 
ban"? című előadás a csomóponti számítógépek puf- 
fereinek szervezésével kapcsolatos néhány variáns 
vizsgálatát végezte. Különböző feltételek mellett az 
optimális pufferméret változásait vizsgálta a tárfel- 
használás hatékonysága szempontjából. Vizsgálat tár- 
gya volt továbbá az adott topológiájú csomagkom- 
munikációs hálózatok csomóponti számítógépeinek 
pufferméret megválasztása az időkésés és a vissza- 
utasított üzenetek valószínűsége szempontjából. 


A hálózati problémák témakörében főleg olyan elő- 
adások hangzottak el, amelyek problémafelvetés 
vagy modellalkotás szintűek voltak. Ezek teljesen 
hasonlóak a ma szakirodalmában megtalálható prob- 
lémákhoz. Ilyenek például az elosztott vezérlésű há- 
lózatokban az útképzési technikák, a számítógépes 
rendszerek és hálózatok teljesítménymérése, ezen be- 
lül érdekes témák az adatforgalom a számítógép és a 
felhasználó között, terhelési modellek, teljesítő- 
képesség mérése stb. E témakörökben matematikai 
megközelítések, modell-leírások voltak hallhatók. 
A szimpózium megrendezése sajnos nem felelt meg a 
szokásos nemzetközi normáknak. Példaként említ- 
hető az előre meghirdetett három nyelv (bolgár, 
orosz, angol) helyett csak kettő használata, a techni- 
kai berendezések nem kielégítő volta, és a szervezés 
során tapasztalható lazaságok. 
A fentiektől eltekintve a Szimpózium szakmai szem- 
pontból eredményesnek mondható. 

(Kramlik József) 


Kis- és középsorozatgyártás automatizálása "77 kol- 
lokvium 


A Gépipari Tudományos Egyesület Automatizálási, 
szerszámgép és technológiai szakosztályai, győri te- 
rületi szervezete, valamint a Méréstechnikai és Auto- 
matizálási Tudományos Egyesület közreműködésével 
1977. október 4—7. között Győrben rendezi meg a 
kollokviumot. 


A kollokvium célja: 

A hazai gépiparban a gyártási színvonal gyorsabb 
ütemű fejlődésének elősegítésére áttekintést adni a 
kis- és középsorozatgyártás automatizálásának mű- 
szaki-tudományos haladásáról. 

További fórumot biztosítani a gyártásban alkal- 
mazott automatizálások tapasztalatainak ismerte- 
tésére és cseréjére. 

A kollokvium különös figyelmet kíván szentelni a 
kis- és középsorozatban használatos termelőbe- 
rendezések kiegészítő automatizálására, az NC-tech- 
nika újdonságaira és üzemeltetési tapasztalataira az 


alkalmazható számítógépes módszerekre, valamint 

fejlődési irányokra. 

Tematika 

1. A kis- és középsorozatban használatos termelőbe- 
rendezések kiegészítő (pótlólagos) automatizá- 
lásának eszközei és módszerei 
— a megmunkálási folyamatokban; 
— a mérés és ellenőrzésben; 
— a kiegészítő folyamatokban (szállítás, adagolás, 

raktározás stb.) 

A fenti területeken alkalmazható pneumatikus, 
hidraulikus, elektromos, elektronikus, ill. vegyes 
rendszerek megoldási módjai, alkalmazási tapasz- 
talatok, gazdaságosság stb. 


2. Az NC-technika alkalmazása: 

— korszerű gépek és vezérlések; 

— az NC hatása a vállalati gazdaságosságra (átfutási 
problémái (csoporttechnológia, szerszámozás, 
tervezés stb.); 

— az NC hatása a vállalati gazdaságosságra (átfutási 
idők alakulása, az alkatrészek gyártási pontos- 
sága, készülékezési és felszerszámozási költsé- 
gek alakulása stb.). 


3. Számítógépes módszerek a kis- és középsorozat- 
gyártás automatizálására: 

— a hagyományos és az NC gyártáselőkészítésben; 
(számítógépes technológiatervezés, számítógépes 
NC-vezérlőprogram készítés és ellenőrzés stb.); 

— a műhelyszintű termelésirányításban (üzem- 
programozás). 

4. Fejlődési irányok: 

— integrált adat- és anyagfeldolgozó rendszerek; 

— számítógépes szerszámgépvezérlések (NC, mik- 
roprocesszoros rendszerek stb.); 

— ipari robotok. 


(Kallós Katalin) 


CII-HwB Számítástechnikai napok a HILTON-ban 


A CII-HwB cég — a francia Compagnie Internatio- 
nale pour !P Informatigue és az amerikai eredetű 
Honey well—Bull cégek fúziójaként alakult közös vál- 
lalat — a Budapesti Nemzetközi Vásár alkalmából 
május 17. és 20. között a Hilton Szállóban számítás- 
technikai napokat rendezett. 

Az előadások nagyszámú meghívott közönség előtt 
zajlottak le, a cég kereskedelmi összeköttetéseit, ter- 
mékpolitikáját, gyártmányait ismertették. 

A CII és HwB cégek egyesülése a számítástechnika 
terén komoly gazdasági és technikai erők létrehozá- 
sát eredményezte világviszonylatban. Az európai szá- 
mítógépgyártásban a CII-HwB az első helyet fog- 
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lalja el, elért eredményeik, ipari erőforrásaik, pénz- 
ügyi és kereskedelmi adottságaik, célkitűzéseik alap- 
án. 

1970 óta mind gyakoribb a kisebb számítógépgyártó 
cégek . eltűnése a piacról. Megállapítható, hogy ma 
már egyre nehezebb és kétségesebb egy számítógép- 
gyártó cég érvényesülése, ha az világviszonylatban 
nem foglal el vezető helyet. 

Ma már csak azok a nagyobb méretű egyesülések 
számíthatnak további eredményekre és fennállásra, 
amelyek nemcsak az európai, de az amerikai piacon 
is jelentős helyet foglalnak el. A Honeywell Informa- 
tion Systems Inc. és CII-HwB egyesülés a világpiac 
1197-át uralja. Összehasonlításul az alábbi táblázatot 
közöljük. 

A világ számítógép-állományának gyártó cégek sze- 
rinti alakulása (1976) 


Gyártó cég Érték 3-ban 
IBM 59 
CII-HwB és HIS 11 
UNIVAC 8 
BURROGHS 5 

CDe 

ICL 

NCR egyenként  2—4 
SIEMENS 


Érdemes megemlíteni, hogy a HwB-nak 18 500 fő 
alkalmazottja, 7 kutató központja és intézete, vala- 
mint 2 gyára van. A kereskedelmi kapcsolatokról 
9000 személy, 23 kirendeltség és leányvállalat, 150 iro - 
da és. ügynökség, és 50 ország 8000 felhasználója 
gondoskodik. 

Az értékesítés 5 területre oszlik, amelyekbe a követ- 
kező országok tartoznak: 


I. terület: Franciaország; 


II. terület: Ausztria, Belgium, Dánia, Hollandia, Nor- 
végia, Svájc, Svédország; 


III. terület: NDK és NSZK; 


IV. terület: Argentina, Brazilia, Görögország, Kuba, 
Spanyolország, Portugália, Urugvay; 


V. terület: Algéria, Bulgária, Csehszlovákia, Egyiptom, 
Gabon, India, Irak, Magyarország, Mada- 
gaszkár, Marokkó, Lengyelország, Libanon, 
Szenegál, Szíria, Szovjetunió, Tunisz. 


A CII-HwB cég termékpolitikáját 

— a piaci igényeknek megfelelő új termékek kifej- 
lesztése, 

— az eladott berendezések értékének megóvása ha- 
tározza meg. 

Az első szempontot az alábbiakkal valósítják meg: 


— Különböző gyártmányok; a technológiai fejlődés 
következtében a piac, a nagy rendszerek mellett 
kibővül a mini- és mikroprocesszoros rendszerek- 
kel. 

— Kiterjedt és komplex alkalmazás; kis rendszereknél 
is megoldott az adatbáziskezelés, terjed a termi- 
nálokkal felszerelt távadatfeldolgozási hálózatok 
használata. 


— A befektetések megóvása; az új berendezéseknek 
biztosítaniuk kell a felhasználók programjainak és 
file-jainak felhasználását. 

A második szemponttal kapcsolatban nagyon fontos, 
hogy a felhasználó hasznot húzhasson a technológia 
haladásából származó módosításokból és azokat igé- 
nyeinek megfelelően értékelje anélkül, hogy a fel- 
használás fékező hatást gyakorolna. Így válik lehe- 
tővé, hogy az eszközbázis modernizálása vagy bőví- 
tése mellett is megtartsa régi programjait és azokat 
az , új" számítógépén futtassa. 

Befejezésül a termékkínálatról esett szó. A CII 

—HwB 3 olyan termékcsaládot kínál, amelyek mind- 

egyikének megvan a saját jellegzetessége és piaca. 

Ezek a: 

— 60-as sorozat, 

— az IRIS-család. 

— a 77 sorozat (Unidata) 

Az 1982—85-ös évek távlati terveiben szerepel az el- 

adott berendezések értékmegőrző politikájának kere- 

tében az egységes gépcsalád létrehozása. 

Ennek kifejlesztését a CII-HwB amerikai partneré- 

nek — Honeywell Information Systems Inc. — köz- 

reműködése biztosítja. 

A hardware szintjén az erőfeszítések az egységes pe- 

rifériális készülékek és egységes elosztott hálózat- 

szerkezet kialakítása felé irányulnak. 

A software szinten prioritást kap a felhasználói in- 

terface konvergenciája, nevezetesen 

— a tranzakció jellegű felhasználás, 

— az adatbázisok kezelése, 

— információ visszakereső rendszerek, 

— programnyelvek. 

(Kramlik József) 


IV. Nemzetközi Alakfelismerési Konferencia 


A IV. Nemzetközi Alakfelismerési Konferencia meg- 
rendezésére 1978. november 7—10-e között kerül sor 
Kyotóban (Japán). Ez az első nemzetközi találkozó az 
IAPR (Nemzetközi Alakfelismerési Egyesülés) meg- 
alakulása óta. 


A konferencia programbizottságának magyar tagja is 
van, dr.Vámos Tibor, az MTA SZTAKI vezérigazga- 
tójának személyében. 


32 AUTOMATIZÁLÁS 77/9 


HÍREK 


Előadásokat az alábbi témakörökben lehet benyújta- 
ni 1978. március 1-ig: 


— Elméleti kérdések 
statisztikai módszerek, szerkezeti és szintaktikai 
módszerek , tanuló algoritmus-modellezés 


— Előkészítés folyamata 
hasonlóságkiemelés és rekonstruálás, vonalrajzok , 
hullámanalízis rekonstrukció vetületekből 


— Alakfelismerés és képanalízis 
alakfelismerési eljárások és gyakorlatuk, háromdi- 
menziós képek analízise, rekonstrukciós problé- 
mák, alakérzékelés 


— Alkalmazási kérdések 
karakterfelismerés, beszédfelismerés, robotok 
látásjellegű érzékelése, orvosi és orvosbiológiai al- 
kalmazás, tudományos és ipari alkalmazások, táv- 
érzékelés, alkalmazás környezetvédelmi kérdések- 
nél 

— Megvalósítási módszerek 
digitális technika, speciális hardware-ek, optikai 
technika, kölcsönös hatású rendszerek, adatszer- 
kezetek, adatbázisok. 

A konferencia hivatalos nyelve az angol. 

További információk az alábbi címen kaphatók: 

Prof.T.Sakai 
Departement of Information Science 
Kyoto University 
Sakyo-ku, Kyoto 606 — Japan 


KÖNYVISMERTETÉS 
GI. MARCSUK: A gépi matematika numerikus módszerei. Parciális differenciálegyenletek 


A Műszaki Könyvkiadó gondozásában megjelent 
könyv a parciális differenciálegyenletek numerikus 
megoldási módszereinek elméletét tárgyalja. Foglal- 
kozik a funkconálanalízis fogalmaival. Helyenként 
mellőzi a részletes és hosszadalmas bizonyításokat, vi- 
szont a közelítés pontosságával foglalkozik a konver- 
gencia és stabilitás kérdéseivel. 


Azegyeskonkrét parciális differenciálegyenleteket a 
már említett funkcionálanalízis által használt jelölé- 
si- és fogalomrendszer adaptációja révén, bizonyos tí- 
pusú operátoregyenletek speciális eseteként tárgyalja. 
Kiemelten kezeli azokat a szempontokat, amelyek a 
számítógépalkalmazás során merülhetnek fel. 


A könyv fejezetei: 


1. Általános bevezetés a differenciasémák elméletébe 

2.  Differenciasémák konstrukciós módszerei 

3.  Stacionárius feladatokhoz tartozó parciális diffe- 
renciálegyenletek megoldási módszerei 

4. Nemstacionárius feladatok megoldási módszerei 

Egyes inverz feladatok megoldásának elvei és nu- 

merikus módszerei 

6. A parciális differenciálegyenletek elméletének leg- 

egyszerűbb feladata 

Numerikus módszerek a sugárterjedés elméletében 

A parciális differenciálegyenletek fő numerikus 

módszerei és a fejlődés irányzatai. 


al 


00 1 


A könyvet igen részletes bibliográfia egészíti ki. E 
bibliográfia 454 tételt tartalmaz, és a következő terü- 
leteket fogja át: 
1. Funkcionálanalízis és numerikus matematika 
2. Parciális differenciálegyenletek 
3. Differenciálegyenletek numerikus megoldási 
módszerei 


4. Rácshálózat módszerek 
5. Variációs véges-differencia módszerek 
6. Differenciasémák stabilitásának elmélete 
7. Stabilitás és konvergencia 
8. A lineáris algebra numerikus módszerei 
9. Iterációs eljárások optimalizálásának spektrális 
módszerei 
10. A felső relaxáció módszere 
11. A gradiens módszer 
12. Faktorizációs módszerek 
13. Gyors Fourier-transzformáció 
14. Interpoláció spline segítségével 
15. Változó elágazásos irányok particionális módsze- 
rek 
16. Feltételesen korrekt feladatok és néhány inverz 
feladat 


17. Numerikus módszerek az átvitelelméletben 

18. Monte-Carlo módszerek 

19. Nagy részek módszere 

20. Algoritmusok optimalizálásának módszerei. 

A kiadó magyar nyelvű kiegészítő irodalmat is feltűn- 
tet az érdeklődők számára. A tárgymutatót rövidnek 
véljük, mivel a 27,3 (A/5) ív terjedelem egyszerű át- 
tekintését nem teszi lehetővé. A könyv szép kivitelű, 
jól szerkesztett, kis" hibaszázalékú, éppen ezért a 287. 
oldalon a 8.5. fejezet nagybetűs címében lévő sajtóhi- 
ba erősen visszatetsző. 


Az 1950 példány feltételezhetően hamar el fog fogy- 
ni, annak ellenére, hogy a könyv felhasználói között 
igen kevés praktizáló mérnök lesz, mivel a könyv 
notációja , stílusa, megközelítésmódja matematikusok, 
alkalmazott matematikusok, fizikusok és a számítás- 
technika numerikus módszereit felhasználó elméleti 
szakemberek részére a legkézenfekvőbb. 

(Lőrinczy László) 
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Mágneses szűrő szennyvizek 
tisztítására 


A francia gyártmányú mágneses szennyvíztisztító 
rendszer kis helyigénye ellenére igen nagymennyisé- 
gű, nem csupán mágneses anyagokkal szennyezett 
vizet is képes tisztítani. A mágneses és nem mágneses 
szennyező anyagok aránya 1:1 is lehet. 


A berendezés fő részét a nagyszámú állandó mágnes- 
sel felszerelt, párhuzamos, vékony tárcsák alkotják, 
amelyek — míg közöttük a szennyvíz átáramlik — ma- 
gukhoz szívják a szennyező anyagokat. A tárcsák a 
víz áramlásával ellentétes irányban, lassan forognak, 
míg egy sor — ugyancsak mozgó ékszíj lehúzza róluk 
az összegyűjtött iszapot, amit egy gyűjtőrendszerbe 
továbbítanak. 


A szennyező részecskéket vonzó mágneses erő sokszo- 
rosa annak, ami ezekre a részecskékre az ülepítőme- 
dencékben hatna, így néhány másodpercnyi mágneses 
szűrés egyórás, vagy hosszabb időtartamú ülepítéssel 
egyenértékű. 


A mágneses szűrők helyigénye igen kicsi. Mielőtt a 
vizet a szűrőbe vezetik, kicsapató anyagot kevernek 
hozzá, amelynek hatására a mágneses és nem mágne- 
ses szennyezők kis pelyhekké állnak össze. A vízke- 
zelés igen rövid ideig tart, ezért nem igényel nagymé- 
retű medencét. 


(La Technigue Moderne, 12.sz. 1976. dec.) 


Mágnesbuborék és töltéscsatolásos memóriák 


Néhány éve sok szóbeszéd esik a buborék és töltéscsa- 
tolt (CCD) memóriákról, de e két technológia még- 
sem tudott eddig tökéletes sorozatgyártásig eljutni. 
Mostanában került nyilvánosság elé a Machintosh (Ja- 
pán) irodának sokszor emlegetett jelentése, amely 
megerősíti, hogy a Fairchild és Texas Instr. igen nagy 
lépést tett előre e két memóriafajta piacra való beve- 
zetésével kapcsolatban. A Fairchild 64 K-s töltéscsa- 
tolt memóriaegysége és a Texas Instruments 92 K-s 
buborékmemóriája közvetlenül a piacra kerülés előtt 
áll. A töltéscsatolt memóriák bevezetése 1977 végére, 
ill. 1978 elejére várható, a már hivatkozott Machin- 
tosh jelentés szerint. Az idézett jelentés az 1978-as 
évre az európai piacon ezeknek a tárolóknak 0,36 mil- 
lió dollár forgalmat jelez, ami megfelel 1 08x102 bit- 
nek. 1980-ra a forgalom értéke várhatóan 2296 mil- 
lió dollár, vagyis 176 6x10? bit. 


Ezekben a piaci értékekben az NSzK 3097-kal, Fran- 
ciaország 2590-kal, Anglia 2299-kal szerepel. 


Az árakat, a gyorsaságot és a kapacitást tekintve a töl- 


téscsatolt (CCD) eszközök képezik majd a tárak leg- 
fontosabb alkatelemét, főleg a központi tárak és az 
állandó háttértárak vonatkozásában. A technológiát 
tekintve a töltéscsatolt tárolóeszközök állnak legköze- 
lebb a félvezető eszközökhöz, hiszen a MOS-tárolók 
és a töltéscsatolt tárolók előállítási technológiái gya- 
korlatilag azonosak. Kapacitását tekintve a töltéscsa- 
tolt tároló előnyösebb, hiszen a tároló cellája három- 
szor kisebb, mint a MOS-tárolóké; egy fél generáció- 
val előbbre van, ha azt vesszük, hogy egy memória- 
generáció két évig tart, és a megfelelő kapacitás meg- 
négyszereződik. A 16 K-s RAM-ok a múlt évben jelen- 
tek meg, a Mostek, Texas és Intel tipusaival; míg a 
CCD 64 K-s eszköze ez évben jelenik meg, a Texas és 
a Fairchild, majd röviddel ezután a Mnemonics tipu- 


saival. Az árat tekintve egy bit négyszeresen olcsóbb 
a CCD, tehát a töltéscsatolt technológiában, mint a 
RAM MOS-oknál, és ez a különbség az évek folyamán 
megmarad, mert ugyanazon technológiával állítják elő 
mindkettőt,és a RAM-ok minden fejlesztésének gyü- 
mölcseit a töltéscsatolt memória is élvezi. Természe- 
tesen a működési gyorsaság képezi azonban a legfőbb 
előnyt. A RAM tárolóknál a hozzáférési idő — ami 
többé-kevésbé megfelel a bit-ek hozzáférési idejének 
is — kisebb mint 50 ns. A töltéscsatolt tárolók sorba- 
kapcsolva dolgoznak, vagyis az információ cirkulál a 
regiszterekben és így a hozzáférési idő a bit-eknél vál- 
tozó a bit helye szerint. A töltéscsatolt tárolóknál az 
hozzáférési időnek nincs különösebb jelentősége .Lé- 
nyeges viszont a ritmus, amellyel az adatokat lehet 
beadagolni vagy kivenni — vagyis a hatásfok és ez a 
töltéscsatolt memóriák fő jellemzője. Egy 64 K-s táro- 
lónál ez Mbit/s az esetek többségében. Ez a jellemző 
már megközelíti a rögzített fejjel rendelkező diszke- 
két. A töltéscsatolt memóriák 10—50-szeresen gyor- 
sabbak mint a diszkek,: és ugyanakkor olcsóbbak. Így 
nem csodálkozni való, hogy éppen a számítógépipar 
lesz a CCD-memóriák legnagyobb felhasználója. Öt év 
múlva már, de 1986-ban Európában a számítógépek 
5495-ban a töltéscsatolt memóriákat használják fel. 
Számos alkalmazási lehetősége van a buboréktárak- 
nak is. Elsősorban a diszkek kiváltása, mert a hozzá- 
férési idő jobb ezeknél, bár kissé lassabbak, mint a 
töltéscsatolt elemek, azonban nagyobb alkatrészsűrű- 
ségüek és nem felejtő típusúak. 

A buborék-eszközök felhasználási területe elsősorban 
a számítógépek területére esik, a diszk-memóriák ki- 
váltása, sőt a floppy diszk kiváltása sincsen messze. 


(Électronigue Actualités, 454. sz. 1977. márc.) 
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HÍREK 


KAKAS JÁNOS — VIGYÁZÓ GYÖRGY 
(ERŐTERV) 


TRIBOELEKTROMOS 
POREMISSZIO MÉRÉSEK 


A porszállító és port emittáló berendezésekben vég- 
zett triboelektromos mérésekről, vizsgálatokról kü- 
lönböző szaklapokban jelentek meg cikkek. Az erő- 
művi berendezések technológiai folyamatainál vég- 
Zett triboelektromos vizsgálatokról és az ezeket 
megelőző laboratóriumi kísérletek eredményeiről 
lapunk 1977]/1. számában adtunk tájékoztatást. Eb- 
ben a cikkben a nem erőművi területek technoló- 
giai folyamataiban végzett, több hónapig tartó 
poremisszió-mérések eredményeit ismertetjük. 
ETO: 681.325.6:681.521.35 


Mint ismeretes, rugalmas alakváltozás során az 
anyagokban elektromos potenciálkülönbség alakul ki. 
Két egymással ütköző anyagi rész esetében létrejövő 
rugalmas alakváltozás során viszont a deformációban 
résztvevő testek között elektrontöltés-átadás követke- 
zik be. Kísérleti eredményeink alapján akkor, ha a 
szilárd szennyeződést emittáló kéményekben az áram- 
lás irányára merőlegesen az oldalfaltól elektromosan 
elszigetélve akkora felületű fémlemezt vagy hálót he- 
lyezünk el, amelyen a másodpercenként ütköző szem- 
csék összes tömege 1—5 mg az ütközés során létrejövő 
triboelektromos töltésátadás következtében a szonda 
és a kémény fala között 10? — 10710 Amper áram 
mérhető. Ilyen áramok mérése a modern elektronikai 
építőelemekkel igen könnyen és olcsón megoldható. 
Ezen triboelektromos mérésmódszer alapján a legkü- 
lönbözőbb mérési és automatizálási feladatok oldha- 
tók meg. 


A triboelektromos mérési módszer is, mint minden 
olyan módszer, amely valamilyen hatás révén követ- 
keztet a mérendő mennyiségre, relatív módszer. Min- 
den relatív mérési módszer alkalmazásából, csak ab- 
ban az esetben kapunk reális mennyiségi információt, 
ha azt abszolút mérési módszerrel, ill. műszerrel hite- 
lesítjük. A folyamatos módszerek általános előnye vi- 
szont, hogy a technológiai fovamatban bekövetkezett 
változásokról, azok relatív nagyságáról folyamatosan 
tájékoztatnak, és ezzel megteremtik a szabályozás le- 
hetőségét. 


Füstgáz-porterhelés mérése 
Siemens-Martin kemeneéknél 


Az egyik kísérleti mérőhelyünkön (1. ábra) egy 
50 tonnaladag teljesítményű Siemens-Martin kemence 
füstgázjárataiban helyeztünk el mérőszondákat. Ezen 
kemencét az acélfürdő hőmérsékletének egyenletessé- 
ge érdekében 10 percenként felváltva egyik, illetve 
másik oldalról olajjal és gázzal fűtik. A tüzelőanyag 
elégése során keletkező füstgázok samottfalazású 
2000x800 mm keresztmetszetű füstgázjáraton keresz- 
tül egy füstgáz-hőhasznosító kazánba kerülnek. A hő- 
kicserélő előtt a füstgázhőmérséklet 600—6509€. Itt 
helyeztünk el egy a füstgázcsatorna teljes keresztmet- 
szetéhez viszonyítva 197 felületű dróthálót, amelyen a 
körföldeléshez képest mértük a keletkező triboelek- 
tromos töltést (2. mérőhely). A hőkicserélőbe jutó 
füstgáz sebessége, a hőátadás következtében hőmér- 
séklete is, erősen lecsökken. A sebességcsökkenés kö- 
vetkeztében az eredetileg több gINm" szilárd portar- 
talmú füstgázból a por nagy része a hőkicserélőben ki- 
válik és lerakódik. A hőkicserélőből továbbhaladó gáz 
hőmérséklete már csak 120—1509€ volt és portartal- 
ma kb.0,5 gINm? -re csökkent. 


4 2 olaj tgáztúzelés 
J 


MA 


hőkicserélő 


1. ábra 
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A mintegy 150 cm átmérőjű vaskéménybe oldalról 
ugyancsak elektromosan szigetelve 200 cm" felületű 
lemezt építettünk be a kémény falába, amelyen kelet- 
kezett triboelektromos áramot a kémény falához ké- 
pest mértük (1. mérőhely). Mindkét mérőhelyen fo- 
lyamatosan több hónapon keresztül regisztráltuk a 
triboelektromos áramot és a következő főbb eredmé- 
nyeket kaptuk. 


Az 1. mérőhelyen rendszeresen általános munkanapo- 
kon reggel 8 és 12 óra között, összidőtartamban min- 
dig 1—2 óra ideig a mért triboelektromos áram majd 
egy nagyságrenddel nagyobb volt mint máskor (2. áb- 
ra). Ennek okát kutatva megállapítottuk, hogy a hőki- 
cserélőbe üzem közben lerakódott port úgy távolítot- 
ták el, hogy a hőkicserélő kazánból nagynyomású le- 
vegővel kifúvatták a kéményen keresztül. 


ben a kemencébe — javítás céljából — juttatott sa- 
mottpor egy részét a füstgázok magukkal ragadták és 
az a kéményen keresztül a szabadba került, ezzel 
nagymértékben megnövelte a poremissziót. 


A következő 4. ábrán látható diagramot a 2.sz. mérő- 
helyen kaptuk eredményül. Teljesen periodikusan a 
mért triboelektromos áram megnőtt akkor, amikor 
égőt váltottak. Az égőváltás során az újonnan belépő 
fűtőégő ; miatt (azon oldal alacsonyabb hőmérsékle- 
te következtében) a fütőanyag elégése tökéletlenebb 
volt, ennek következtében nagyobb volt az el nem 
égetett tüzelőanyag és a füstgázokkal kihordott 
por mennyisége. Ha a füstgázokat nem a hőkicserélőn 
keresztül, hanem közvetlenül engedék ki a kéményen, 
ezen időszakaszokban a kéményen szabad szemmel is 
igen jól látható volt a füstgáz sötétebb szine. Ez a pe- 
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2. ábra 


A 3. ábrán látható mintegy 16 órai regisztrátumrész- 
let, egy hosszabb, összesen közel 24 órás időtartam- 
ban mutatta a majd nagyságrenddel megnőtt tribo- 
elektromos áramot. Ennek oka a következő volt. A 
kemence ezidő tájt már erősen elhasznált állapotban 
volt, a tűzálló fenékbélés erősen kikopott. A fenék 
vastagságának növelése céljából tűzálló samottport 
juttattak a kemencébe azért, hogy ez a fenékre ráéget- 
ve növelje annak vastagságát. Az állandó tüzelés köz- 


riodikusság a hőkicserélő utáni regisztrátumon azért 
nem látható, mert a hőkcserélő egyrészt integrálja ezt 
a jelenséget, másrészt az 1. sz. mérőhelyen jóval na- 
gyobb elektromos időállandót és pontíró regisztrálót 
alkalmaztunk. 


Az ugyancsak a 2. mérőhelyen felvett, 5. ábrán látha- 
tó regisztrátumot a technológiai eseményekkel össze- 
vetve megállapítottuk, hogy aznap 1399-kor leállítot- 
ták a tüzelést, mert a kemence ajtaját javították. A le- 
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állított tüzelés hatására fokozatosan csökkent a füst- 
gáz szilárdanyag-tartalma. Az ajtójavítást befejezve 
1310.kor újból elkezdték a kemence fűtését. 

E néhány példát kiragadva megállapíthatjuk azt, hogy 
nemcsak a füstgáz szilárdanyag-emissziójának változá- 


fegyelem betartására nézve is fontos információkat 
kaptunk. Hozzá kell tennünk azt, hogy a 2. mérőhe- 
lyen elhelyezett rácsos mérőszonda felülete az adott 
hőmérsékleten rendkívül gyorsan revésedett, ennek 
ellenére a változásokat még több hét után is megfe- 


sára, de a technológiai eseményekre és a technológiai lelően jellemezte. 
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Zsákos porszűrőberendezés vizsgálata 


Második kísérletsorozatunkat cementgyárban, a ce- 
mentmalom után elhelyezett zsákos porszűrő kémé- 
nyében elhelyezett szondán végeztük. A 120 cm át- 
mérőjű vaskémény belsejébe ugyancsak dróthálót épí- 
tettünk be, teflonnal szigetelve. A drótháló felülete a 
kémény keresztmetszetének kb. 397-a volt. 

A kéményen kiáramló levegő óránként 26— 
30.000 m? volt. A zsákos porszűrő szűrőfelülete kb. 
400 m", vagyis a szűrőfelület levegőterhelése 
75 m [ra2[h volt. A szűrőben 24 sorban, soronkint 
16 zsák volt elhelyezve, amely sorokat egymás után 
nagynyomású levegővel megrázták, hogy a feltapadt 
cementport lerázzák. 


kétszerese volt. Azon zsáksor lefuvatásakor, amelyben 
a hibás zsákot helyeztük el, a triboelektromos áram 
"50.000 pA-ra nőtt. 


A következő 8 regisztrátum készítése előtt egy komp- 
lett zsákot kiszereltünk. Ez esetben az alapban mért 
triboelektromos áram kb. 20.000 pA volt, és azon 
zsáksor lefuvatásakor, ahol zsákhiány volt, továbbá a 
mellette jobbra-balra lévő zsáksorok lefuvatásakor 
több másodpercig 107 pA áramot regisztráltunk. 


Ezen kísérletsorozat alapján megállapítottuk, hogy az 
emittált pormennyiség mérésén túlmenően egyetlen 
szűrőzsák legkisebb meghibásodása kimutatható, és 
egyértelműen meghatározható az is, hogy melyik sor- 
ban található a hibás zsák. 


mv 


6. ábra 


A szűrőberendezés átadása után mintegy 2—3 héttel a 
6. ábrán látható diagramot észleltük. A 24. zsáksor le- 
fúvatása során, mindig ugyanazon sor lefuvatásakor a 
normál körülmények között csak kb. 100 pikoamper 
triboelektromos áram a lefuvatás után kb. 1—2 s mul- 
va "1500 pA-ra nőtt. Az ok megállapítása érdekében 
a következő kísérletet végeztük el, több esetben. Ki- 
vetettünk egyetlen zsákot, és helyette kb. 4 cm" fe- 
lületen lyukas zsákot építettünk be. Tehát az összes 
szűrőfelületnek kb. egymilliomod része hiányzott. A 
7. ábrán látható diagram az előzőhöz viszonyítva 1/5 
érzékenységgel készült, és a papírtovábbítás sebessége 


A fenti megállapítás után több mint 8 hónapon ke- 
resztül folyamatosan regisztráltuk a kimenő porterhe- 
lést, illetőleg hetenként felvettünk az előzőhöz ha- 
sonló diagrammokat, annak érdekében, hogy a zsákok 
elhasználódását figyeljük. A diagrammok azt mutat- 
ták, hogy kb. 6 hónapon keresztül alig volt változás, 
de észrevehető volt, hogy egyre több zsáksornál je- 
lentkeztek olyan jelek a lefuvatások után, mint ame- 
lyeket a 7. ábrán egyetlen lyukas zsák esetén találha- 
tunk (8. ábra). 

A szűrő üzemének 7—8. hónapjában mondhatni rob- 
banásszerűen mentek tönkre a zsákok, és a 8. hónap 
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végén már a következő — 9. ábrán látható — regisztrá- 
tumot kaptuk eredményül. A szűrőberendezésnél ezu- 
tán teljes zsákcserét végeztek. Az adott időpontban 
rendelkezésre álló szűrőzsákok anyaga azonban — 
mint a következőkből is kitűnik — lényegesen külön- 
bözött az eredeti zsákok anyagától. A generálozott 
szűrőberendezés újbóli üzembehelyezése után kb. 10 
nappal készített, eddigiekhez hasonló regisztrátum a 
10. ábrán látható. A regisztrátum a következőket mu- 
tatja. 


-n 
€ 


al 4 sorban szerelési hiányosságok miatt, vagy azért 
mert az új zsákok közül valamelyik eleve hibás 
volt, a lefúvatások után igen nagy triboelektromos 
áramot észleltünk. 


b/ Minden sor lefúvatása megtalálható a regisztrátu- 
mon, vagyis lefúvatások idején a zsákok pórusai 
jobban kitágultak, mint az eredetileg alkalma- 
zott szűrőzsákoknál. 
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c/ Az eredetileg igen kis triboelektromos átlagáram 
több mint egy nagyságrenddel nagyobb az újonnan 
alkalmazott zsák anyagnál. 


Mindezekből megállapítható az, hogy az adott mérés- 
módszer segítségével a már ismertetetteken túlmenő- 
en prognózis állítható fel a következő TMK szüksé- 
gességére nézve is. Meg kell említenünk azt is, hogy 
a szűrőberendezés új állapotában végzett gravimetri- 
ás mérések azt mutatták, hogy az emittált porterhelés 
10 mgiNm? alatt volt, vagyis a kémény teljes kereszt- 
metszetén másodpercenként kevesebb, mint 100 mg 
por haladt keresztül (a szondával ütköző por mennyi- 
sége 3 mg-nál kisebb volt). 


Cementgyári nyerslisztmalom által 
emittált szilárd szennyeződés mérése 


Ugyancsak cementgyárban egy nyerslisztmalom ké- 
ményében, amelynek eltávozó gázait elektrofilter tisz- 
tította, építettünk be triboelektromos mérőszondát. 
A kémény ugyancsak 120 cm átmérőjű volt, de figye- 
lembe véve azt, hogy normál körülmények között a 
kéményben a porterhelés 2 glNm? felett volt, itt a tel- 
jes keresztmetszethez viszonyítva csak mintegy 0.299 
felületű szondát építettünk be. 


Más területen végzett kísérletek eredményeiből tud- 
tuk azt, hogy elektrofilterek után, ahol a por leválasz- 
tása a szemcsék elektromos feltöltésével történik, a 
mozgó szemcsék bizonyos szakaszon , ab ovo" rendel- 
keznek elektromos töltéssel. Az elektrofilter után 
azonban a füstgázjáratban lévő töréseken, illetőleg szí- 
vóventillátorok lapátjain az így feltöltött szemcsék 
töltésüket elvesztik, így a triboelektromos mérés érté- 
: két nem befolyásolják. 

Ezen a helyen történő beépítés célja az volt, hogy tel- 
jesen más fizikai alapelven (optikai fényabszorbció- 
val) mérő készülék által adott méréseredményekkel 
hasonlítsuk össze a mozgó porszemcsék ütközése által 
keltett triboelektromos áramot. 


A két műszer kimenetét egyazon többcsatornás pont- 


íróval regisztráltuk (nyomdatechnikai okokból itt 
nem tudunk többszínű regisztrátumokat bemutatni), 
több mint három hónapon keresztül. 


A regisztrátumok kiértékeléséből a következőket ta- 
pasztaltuk. Mindkét — egymástól különböző fizikai 
alapelven érzékelő — relatív módszer irányában és — 
közelítőleg — mértékében azonosan követte a por- 
szennyeződést befolyásoló tényezők változását. A két 
kimenő jel trendjében mindenkor azonos volt. Az op- 
tikai elven működő rendszer az optikák elpiszkolódá- 
sa miatt (ha a porráülepedés nagyobb mérvű, mint 
amit a műszer kompenzálni tud) gyakrabban szorul 
tisztításra. 


Itt kell megjegyezni azt, hogy a triboelektromos érzé- 


kelő esetében is valószínű a közvetlen üzembeállítás 
utáni érzékenységváltozás a feltapadás miatt, de bizo- 
nyos idejű (maximum egy-két napi) üzem után a fel- 
tapadt anyagra nézve egyensúlyi helyzet alakul ki. (A 
feltapadt és a felületről lehordott anyagmennyiség 
egyensúlyba kerül.) Ezt bizonyítják a más területeken 
több hónapos időközönként végzett gravimetriás ösz- 
szehasonlító mérések eredményei. 

A párhuzamos vizsgálat kimutatta azt is, hogy a tribo- 
elektromos módszer kimenő jele egyértelműen jelez- 
te az üzemszünetet, illetve a , forszírozott"? üzemet is, 
amelyek az üzemállapotból megállapíthatók voltak. 


Az összehasonlító vizsgálat azt is bizonyította, amit 
már más területeken is tapasztaltunk, hogy egy adott 
technológiai rendszer által emittált por jellemzőinek 
változása a mérési eredményeket lényegesen nem be- 
folyásolhatják. Ugyanis bármilyen lényeges fizikai 
vagy kémiai paraméter változása esetén annak hatása 
a két teljesen különböző alapelvű mérésre más és más 
mértékű, esetleg irányú kell hogy legyen, de ennek a 
háromhónapos  regisztrátumon semmi nyomát nem 
találtuk. 

Végül megemlítjük még azt is, hogy mindkét mód- 
szernél tökéletesen láthatók voltak a rövid idejű por- 
mennyiség-növekedések is, amelyek az elektrofilter 
elektródáinak kopogtatása során keletkeztek. 


Összefoglalás 


A több hónapos vizsgálat eredményei a következőket 

igazolják: 

— a triboelektromos mérésmódszer igen egyszerűen, 
olcsón megoldható , karbantartást nem, csak mini- 
mális ellenőrzést igényel 

— az emittált porszennyeződés mérésén túlmenően 
a technológiai fegyelem betartására vonatkozólag 
igen sok többletinformációt szolgáltat 

— egyes szűrőberendezések fokozatos elhasználódása, 
meghibásodása igen nagy érzékenységgel nyomon 
követhető. A berendezések karbantartási szüksé- 
gességén túlmenően annak kiviteléhez is fontos 
információt szolgáltat 

— a meghatározott időszakonként végzett mérések 
összehasonlításával a szűrőberendezés műszaki el- 
használódására prognózis állítható fel. 
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KAKAS-VIGYÁZÓ : Triboelektromos poremisszió mérések 


A SZABÁLYOZÁS- ÉS MÉRÉSTECHNIKA 
ÚJ KIEGÉSZÍTŐ MŰSZEREI 


A GANZ MŰSZER MÜVEK néhány olyan termékét kívánjuk bemutatni, amelyek egyrészt a szabályozástechnika, másrészt a 
méréstechnika területén segítik a tervezők munkáját. 


144 MK Motoros kompenzátor 
TT-M tápegység a motoros kompenzátorhoz 


Alkalmazás: 

A 144 MK tip. műszer nagy bemenő ellenállása és érzékenysége következtében kis energiaforrású feszültségek (pl. hőelem), vagy 
más villamos jellé alakítható fizikai jellemzők mérésére alkalmas. Felépítéséből és működéséből adódóan automatikai rendsze- 
rekben kijelző, határértékkapcsoló és vezérlő műszerként használható. 


Kivitele lehetővé teszi kapcsolótáblába vagy készülékbe való beépítését. Táplálására szolgál a TT—M típusú tápegység, de táplál- 
ható más alkalmas forrásról is, ha a tápegységbe épített szolgáltatások nélkülözhetők. 

TT-m tápegységgel együtt alkalmazva ellenállás változás, és nullpont eltolásos feszültség mérésére is alkalmazható. Hőelemes mé- 
réstartományok esetén a tápegységbe a hidegpont kompenzátor is beépítésre kerül. 

Leírás: 

A 144 MK mV nagyságrendű feszültségek mérésére kialakított kisméretű, automatikus kiegyenlítésű motoros kompenzátor. Két 
állítható határérték jelző indexszel is rendelkezik , melyek egy külön potencióméter segítségével a hibajellel arányos —1...0...1 V 
feszültséget szolgáltatnak. 


A TT-M tápegység különálló készülék , mely biztosítja: 
— Arkompenzátor tápfeszültségét 
— Hőelemes méréstartományok esetén a hidegpont kompenzálást 
— Nullpont eltolásos méréstartományoknál az alapfeszültséget 
—  Ellenállásos méréstartományoknál az ellenállásfeszültség átalakítót két és háromvezetékes rendszerben 


— A határérték jelzőhöz a szükséges áramköröket és kapcsoló reléket. 


Műszaki adatok: 


144 MK motoros kompenzátor: 


TT-M tápegység: 


Mérési pontosság 10.599 Tápfeszültség 220 V —15...1095 50 Hz 
Bemeneti ellenállás min. 10 MOhm Teljesítményfelvétel 10 VA 
Beállási idő max. 3s Kimenő egyenfeszültség -ISVO15V£109 
Érzékenység Terhelhetőség max. 120 mA 
Megszakadási max. 10292 
Skálahossz 93 mm Stabilitás 
jelző indszök Hálózati feszültségválto- 
Zásra 
Kimenet hibajellel arányos Terhelés YÁLtozásra 0 
Hékás Tonavje Hőmérséklet változásra 19/109€ 
Terhelhetőség min. 2 kohm d sé jött 
Állíthatóság minimumindex: 0... 9796 söszgváss álat ati 
maximumindex : 3...1007£ Névleges kapcsolási fe- 

Használati hőmérsékleti is szültség 5 mV 
LSE 0.s50-e Hiszterézis Kt max. 5 mV 

Használati tartomány 115 V -15...11099 TÜlkáHelketősés Cls SE cari 
Teljesítményfelvétel 2x100 mA íz 
Védettség IP 40 Kimenet 
Méretek Kapcsoló jelfogó morse 

Keret 144 x 24 mm kontaktusa 

Benyúlási hossz 185 mm Kapcsolási teljesítmény 600 VA 
Kivitel Kapcsolótábla szerelhető Kapcsolási feszültség 220 Verf 
Súly 0,7kp Kapcsolási áram max. 3 A 


Mérő átalakító : Súly 2kp 
Feszültségméréshez null- 


pont eltolás max. hiba: 0,299 Méréshatárok : 
Hőelemes méréshez hideg- o 144 MK motoros kompenzátor közvetlen méréshatárai: 
pontkompenzátor max. hiba:2 C Egyenfeszültség 5 mV 
Ellenállásméréshez : 10 mV 
Ellenállás-feszültség 50 mV 
átalakító max. hiba : 0292 100 mV 
Vonalellenállás 10 Ohm £0,19 kétvezetékes Hőmérséklet méréshatárok szabványos Fe—Ko, NiCr—Ni és 
EL TÉ VSE KEN PtRh-Pt hőelemekhez , hidegpontkompenzátor nélkül. 
max. szimmet u- 4. 4 "3 781. zz 
sznikáromvezetékészendszes: SA MK motoros kompenzátor, TT-m tápegységgel működtet- 
ils Egyenfeszültség méréshatárok 5 mV 
Védettség IP 40 10mV 
Méret 66 x 178 x 257 mm S50mV 
Kivitel kapcsolótábla mögé szerelhető 100 mV 


Hőmérséklet méréshatárok szabványos Fe—Ko, NiCr—Ni 5 PtRh-Pt hőelemekhez, beépített hidegpontkompenzátorral normál 
és eltolt nuliponttal , továbbá Pt 100 ohmos ellenállásos hőérzékelővel, két- és hárovezetékes kapcsolásban. 


J6óvV, 96vA, 96vK készülékbe építhető 
keskenyprofil műszerek 


A műszerek alkalmasak elektronikus készülékekbe vagy kapcsolótáblákba beépítve, egyenáram vagy egyenfeszültség mérésére. 


A 96 vV típusú műszer egyenfeszültséget mér. 
A 96 vA típusú műszer egyenáramot mér. 
A 96 vK típusú műszer készülhet feszültség vagy árammérő kivitelben, amellett határérték jelzési feladatok ellátására is alkalmas. 


Leírás; 
A műszerek profil kivitelben készülnek. Az előlapon található a műszer nullaállító gombja, és a VK műszereknél a maximum és a 
minimum index kezelő gombja. A műszer hátlapján helyezkednek el a DIN méretnek megfelelő lapos csatlakozók. 


A mérőmű rugós csapágyazatú , nagy nyomatékú, mágneses rendszerű. A bot alakú mutató messziről is biztosít tájékozódó leol- 
vasást. 


A 96 vK műszereknél a mutató helyét induktív helyzetérzékelők érzékelik. Ezek helyzetét a számlapon max. ill. minimumin- 
dexek jelzik. 

A határértékkapcsoló működése a következő: 

A műszer lengő részére erősített fémlapát egy oszcillátor tekercsei közötti csatolást szünteti meg. Az oszcillátor kimenő jele erő- 
sítőn és a kapcsoló fokozaton át jut a műszer kimenetére. A kapcsoló fokozat csak nyugvó munkaáramú kivitelben készül. 


Műszaki adatok: 

Pontossági osztály ia Méréshatárok 

Tápfeszültség 24 V—2096109b egyenfe- Árammérők 60—100—150—250—400— 
szültség —600 A 

Max. teljesítményfelvétel 5w 1—1,5—2,5—4—5—6—10—15— 

Az indexek áll.tartománya —— min. index 0 ... 9895 20—25—40—60—100—150— 
max. index 2 ... 10095 250—400-600 mA 

Kapcsolási hiszterézis 195 a skálahosszra vonatkoz- 1—-1,5—25—4-6 A 
tatva Fesz.esés 0 4 V-60mV 

Skálahossz 60 mm Feszültségmérők 60—100—150—250—400— 

Kimenet tranzisztoros —-600 mV 

Terhelő ellenállás min. 500 Ohm 1-1,5—2,5—4-6V 

Max. terhelő áram 50 mA 10—15—25—40—60--.100— 

Méretek 96 x 24 x 130 mm 150—250—400 

táblakivágás mérete 22,5 x 91,5 mm fogyasztás max. 1 mA 
Súly cca 0,2kp külső sönthöz: 1 mA 60 mV 


DTTC, DTRC kapcsolótáblába építhető 
digitális hőmérsékletjelzők 


A DTTC és DTRC típusú digitális kijelzésű hőmérsékletmérők elsősorban az ipari hőmérési feladatok jobb megoldását szolgálják. 
Az ellenállásos hőérzékelőkhöz kialakított hőmérsékletmérők érzékelő eleme Pt 100 mérőellenállás. A mérőellenállást két vagy 
három vezetékes mérőkapcsolásban lehet műszerhez csatlakoztatni. A háromvezetékes kapcsolásban a vonalellenállás zavaró ha- 
tását elektronikus vonalellenállás — kompenzáló áramkör szűnteti meg. Ebben az esetben a vonalellenállás értéke viszonylag 
nagy lehet, áganként max. 50 Ohm. Az érzékelő ellenállás nonlinearitását egy beépített digitális linearizátor egyenlíti ki. A túl- 
vezérlést vagy a mérőkör megszakadását az utolsó két digit villogása jelzi. 

A DTTC típusjelű műszerek bemenő jelét PtRh-—Pt vagy NiCr—Ni hőelem szolgáltatja. A hőelemek kompenzációs vezetőkkel 
csatlakoznak a készülékhez. A készülék beépített hidegpont-kompenzátort és hőelem törésjelzőt tartalmaz. 

A mérőkörök megengedett ellenállásának túllépését vagy a mérőkör szakadását az utolsó három digit villogása jelzi. A hőelemek 
nonlinearitását beépített digitális linearizátor egyenlíti ki. 

Mind a két készüléknél a hátlapon vannak kivezetve a bemeneti, hálózati, a védőföld csatlakozók, valamint egy 20 pólusú csatla- 
kozó, amelyre a mért érték BCD kódjai vannak kivezetve. 

A polaritás jelzése automatikus. A kijelzés NIXIE csövekkel történik. A készülék karbantartást nem igényel. 


TZROÉESE S SEá 


Paraméter 4 ság Ellenállásérzékelős típ.: DTRC 


Méréshatár —200.-0-—- 200 0...2009€ 0...8009€ 0...512009€ 


Érzékenység 0,19€ 19c je 


Megengedett hiba 0,27 a végértékre von. t 1 digit 1037 a végértékre von. t 1 digit 


Működési hőm. tartomány 


Soros módusú elnyomás 35 dB 50 Hz-nél 30 dB 50 Hz-nél 


Közös módusú elnyomás 80 dB 50 Hz-nél 80 dB 50 Hz-nél 


Polaritás jelzés automatikus 


Mérőköri szakadásjelzés beépítve 


Digitális linearizálás beépítve 


Hidegpontkompenzátor 


Vonalellenállás kompenz. beépítve 


Hálózatról felvett telj. 15 VAJ220 V 50 Hz 


Méretek 144x 72x 80 m3 


ő / A) GANZ MŰSZER MŰVEK , / Tés 
1191. Bp. XIX. Vöröshadsereg u. 64. 


(GANZ, Telefon: 470—740 (GANZ, 


Dr. ELEKISTVÁN 
(FE PNEUMATIKA IRODA) 


PNEUMATIKUS IPARI ROBOT VEZÉRLŐ 
RENDSZERE ÉS PROGRAMOZÁSA 


A Finomszerelvénygyár manipulátora általános fel- 
"használásra alkalmas, aránylag olcsó berendezés. A 
robot pont-pont mozgásrendszerű, pneumatikus 
működésű és pneumatikus vezérlésű. A szerző is- 
merteti a vezérlés elvi felépítését, a robot progra- 
mozását. Üzemmódja lehet automatikus, félauto- 
matikus, valamint kézi üzemű. Végül kitér a lehet- 
séges alkalmazási területekre. 

ETO: 681.521.1.35:62—519 


A Finomszerelvénygyár az OMFB támogatásával fej- 
lesztette ki FER 7,5 típusú, közepes teherbírású 
pneumatikus ipari manipulátorát. A cél általános fel- 
használású, sokoldalú, de emellett aránylag egyszerű, 
nem túl drága berendezés kialakítása volt. Ezért pont- 
pont mozgásrendszerű, pneumatikus működésű és 
pneumatikus vezérlésű a manipulátor. 


FER-—7,5 típusú programozható manipulátor 
(főméret és munkatér) 


A FER 7,5 (1. ábra) mozgató rendszere az építőszek- 
rény elv alapján állítható össze. A munkadarabot a 
maximális elmozdulási határok közt szabadon választ- 
ható pontok között henger-koordinátarendszerben 
szállítja a három mozgató egység. Ezek: 

— a függőleges emelőegység(Y) 

— a függőleges tengely körüli elfordulás (a), és 

— a vízszintes irányú mozgató egység (X). 


A forgató egység az öntött lábazatban helyezkedik el, 
a hidropneumatikus emelőegység két hengere és olaj- 
tartálya e fölött, a négyszögletes függőleges vezeték 
mellett, s a talajszinttől mindössze 1000 mm-re talál- 
ható a vízszintes egység. 

A fő mozgató egységeket vezérelt ütközős pozicioná- 
ló rendszerrel lehet a kiválasztott közbenső pontok- 
ban megállítani. 

A függőleges tengely körüli forgató egység és a víz- 
szintes egység pozicionáló rendszere elvi felépítésében 
megegyezik (2. ábra). A közbenső helyzetek kiválasz- 
tása a rugókkal megtámasztott ütközőlécen elhelye- 
zett pozicionáló hengerek működtetésével történik. 


Hidraulikus 
fékhenger 


Cx- 


Helyzet Pozíciók 
érzékelők 
jelek 
pas 
vezérlőrendszertől 
2. ábra 
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fő mozgató egységek a felütközésig gyorsmozgást 
végeznek, majd mozgási energiájukat az ütközőléc két 
végén beépített hidraulikus fékhengerek emésztik fel. 
A pontos pozicionálás mechanikus ütköztetéssel, a 
helyzetérzékelés szabadsugár fuvókákkal történik. 


A függőleges (emelő) egység pozicionáló rendszere 
hidropneumatikus (3. ábra). A közbenső pozíciók ki- 
választása itt is egy rugókkal megtámasztott ütköző- 
lécen elhelyezett pozicionáló hengercsoport megfele- 
lő elemének működtetésével történik , de a lassítást és 
pontos helyzetben való megállítást a hidraulika-ágba 
beépített Sy fojtószelep, illtve a Zy 2]2-es útszelep 
végzi. Így az ütközőléc nem hordja a manipulátor sú- 
lyát, hanem csak a 2y szelep zárásához szüksége ve- 
zérlőjelet adja. 


Jelek a vezérlő rendszertől Visszajelzések 


3. ábra 
Jelek a vezérlőrendszertől 


A manipulátor még a vízszintes egység homloklapjá- 
hoz csatlakozó véghelyzetütközős mozgató egységek- 
kel továbbépíthető (4. ábra). Így az egyik prototípus 
kiegészült egy, a vízszintes tengely körül forgató egy- 
séggel (81), míg a másik berendezésen a vízszintes ten- 
gelyre merőleges elmozdulást megvalósító egység (Z) 
és egy forgató egység (8) vesz részt a munkadarab 
mozgatásában. 


Lényeges eleme minden ipari manipulátornak a meg- 
fogó készülék (M). A megfogó készüléknek alkalmaz- 
kodnia kell a munkadarab alakjához és méretéhez. 
Bonyolult alakú darabokhoz általában egyedi kialakí- 
tású megfogókat terveznek. A tipikus munkadarabok- 
hoz (tengely, persely, tárcsa, hasáb stb. alakú alkatré- 
szek) állítható megfogókat terveztünk. Ez a választék 
a felhasználói igények függvényében tovább fog 
bővülni. 


ELEK: Pneumatikus ipari robot vezérlő rendszere ... 


Cser 


vezérlőjelek 


Ce- 


visszajelzések 


ha Bsz 
4. ábra 


A manipulátor robusztus felépítésű, merev, csökken- 
tett sebességű mozgások mellett túlterhelhető. A füg- 
gőleges, illetve vízszintes egységek golyós vezetékek- 
ben futnak. A golyós vezetékek kis beépítési helyigé- 
nyűek, könnyen szerelhetők, utánállíthatók. A jó me- 
revségi és beállási pontossági értékek nagyban a 
golyós vezetékeknek köszönhetők. 

A FER 7,5 főbb műszaki adatai (a prototípus-vizsgá- 
lat alapján): 

Befoglaló méretek és munkatér az 1. ábrán 


Levegőfogyasztás (vezérléssel együtt) 63 N1/ciklus 
, X" irányú mozgás max. 788 mm 
, 0" irányú elfordulás max. 2709 
,. Y" irányú mozgás max. 350 mm 
, B? irányú mozgás (csukló elfordulás) "max. 1802 
Maximális vízszintes sebesség Ve max : 682 mmlis 
Maximális forgássebesség jj Cánax 597415 


Maximális emelési sebesség Vymax - 154 mmlis 
Beállási — ismétlési — pontosság névleges 

terhelésnél (7 ,5 kp) Amax - 045 mm 
Beállási — ismétlési — pontosság a meg- 

engedett maximális terhelésnél (15 kp) 


A nax 7 0.25 mm 
A berendezés önsúlya (vezérléssel 
együtt) G-432k 
Tápnyomás P, - 6 kplcm 


A vezérlés feladata és elvi felépítése 


A pneumatikus mozgató rendszerű manipulátor vezér- 
lésére normál nyomású pneumatikus vezérlő rendszert 
terveztünk. A vezérlés a DRELOBA vezérlési rend- 
szer elemeiből az építőszekrény elv következetes al- 
kalmazásával készült el. 


A manipulátor vezérlő rendszerének feladata az egyes 
mozgató egységek program szerinti mozgásának vezér- 
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lése, a manipulátor és a kiszolgált berendezés közti 
kapcsolat megteremtése , a robot üzemmódjainak biz- 
tosítása. 

A pneumatikus vezérlés funkcionális egységekből 
blokkrendszerben épül fel. Fontosabb részei (5. áb- 
ra): 


— a 33 lépéses programadó, 

— a dugaszoló mező , szabadon programozható VAGY- 
mátrixszal kiegészítve, 

— kétidőtag, 

— a kódoló mátrix, 

— az összehasonlító (ellenőrző) egység, 

— az üzemmódválasztó egység. 

A vezérlés automatikus táplevegő bekapcsoló rend- 

szerrel van ellátva. 

A programadó feladatát egy 33-lépéses számláló lánc 

látja el, melynek mindig csak egy kimenetén van nyo- 

más, s minden programlépés teljesülésével a követke- 

ző kimeneten jelenik meg a jel. 

A programozás a dugaszoló mezőn történik. Egy-egy 

program összeállítása 5—15 percet vesz csak igénybe. 

A programban időkésleltetések is szerepelhetnek, eh- 

hez a prototípus-vezérléseket. 2 időtaggal láttuk el. 

(Természetesen igény esetén a beállítható időérték — 

az időtagok száma — több is lehet.) 


A dugaszoló mezőről és a kézi vezérlés elemeitől érke- 
ző vezérlő jeleket a kódoló-mátrix alakítja át a mozga- 
tó egységeket — a megfelelő mozgásértelemben és a 
kiválasztott pozícióig — vezérlő parancsokká. 

Az összehasonlító (ellenőrző) egység a mozgásparan- 
csokat és a visszajelzéseket fogadják. Ha a program 
szerinti mozgás (művelet) megtörtént, az összehason- 
lító egység egy programlépéssel tovább lépteti a prog- 
ramadót. 

A robot működésének üzemmódját az üzemmódvá- 
lasztó egység segítségével határozhatjuk meg. 


A robot üzemmódjai, működtető 
és kezelő elemei 


Automata üzem 


Az ,automata? üzem csak a programadó kiindulási 
helyzete esetén választható. A program lefutása köz- 
ben az , automata" és a , félautomata"? üzemmódok 
közti átkapcsolás lehetséges. 

A ,§tart" parancs a programozott mozgásfolyamat 
ciklikus üzemét váltja ki. 

A , Stop" parancs után a még futó mozgás befejező- 
dik és újabb programlépés nem indul. 

A , Vész-Stop" parancs a mozgáslefutást azonnal meg- 
állítja. 


Az ,1-ciklus? kapcsoló reteszelt működtetésére az 
automatikus mozgásfolyamat egy ciklus után áll le. 


Félautomata (egy-lépés) üzem 

A , félautomata"? üzem ugyanazt az automatikus moz- 
gás-sorrendet valósítja meg, mint az , automata" 
üzem. Ez esetben minden egyes programlépéshez a 
, Start" gomb lenyomása szükséges. A , félautomata" 
üzemmód csak a programadó alaphelyzetében választ- 
ható. 


Kézi üzem 

A , kézi" üzemmód csak a , Stop" parancsállapotban 
választható. Ebben az üzemmódban a kézi vezérlés 
elemeivel programozott parancsok a , Start" gombbal 
indíthatók. Kézi üzemben a programadó alaphelyzet- 
ben áll. 

A , Vész-Stop" parancs a mozgásfolyamatot kézi 
üzemmódban is azonnal megszakítja. 


A FER 7,5 robot programozása 


A robot félautomata és automata üzemében a vezérlő 
jelekét a programadóval kapcsolatban lévő dugaszoló 
mező és a VAGY Mátrix képezik. 


A következő vezérlő jelek programozhatók: 

x9 Kp yz op Mg ip I MT, Tés T 

Míg az XI , ss Mp jelek a mozgató egységek vezérlésé- 
re szolgálnak, a T és Ta jelek a két időtagot (RC—re- 
lé) vezérlik. 

A dugaszoló mező mind a 33 programlépéshez 3—3 
kivezető csatlakozót tartalmaz. A vezérlőjelek (Xp: ss 
T2) részére egy-egy csatlakozó található. 


Ugyancsak a dugaszoló mezőn történik a VAGY-Mát- 
rix programozása. A VAGY-Mátrix 30 db hárombe- 
menetű VAGY-eleméből a programozás során alakít- 
juk ki az egyes vezérlő jeleket összegyűjtő, esetleg 
több bemenetű VAGY-elemeket . 


Így pl. legyen az 5. programlépésben-a feladat a víz- 
szintes egység pozitív irányú mozgatása a III.sz. üt- 
közőig. Ez esetben a programadó 5. kimenetéről az 
,Xx3" és a , III" jeleket programozzuk. Mivel egy prog- 
ramon belül ezek a jelek nyilvánvalóan többször is 
előfordulnak, a megfelelően kialakított VAGY-ele- 
mekkel az ismétlődő jeleket össze tudjuk gyűjteni. 


Ha egy cikluson belül valamely fő mozgató egység a 
megelőzővel azonos értelmű mozgására van szükső- 
günk, egy kiegészítő lépést kell a programba beiktat- 
ni, hogy az ütköző felszabaduljon, s hogy a mozgás 
ne ütésszerűen, hanem a beállított sebességgel való- 
suljon meg. 


46 AUTOMATIZÁLÁS 77/9 


ELEK: Pneumatikus ipari robot vezérlő rendszere ... 


(CSegpp CL 


PJejzpAJHoIg 
HAUJIAZSpUDIO[I9ZA snyjeumaud 30901 Iredj 
eigp S 


AU OZ [ 


tuazn Iza 


XIIIPJA-OJOPOA uazn ejeurojny 59 
ejeUIOJNEI9 4 


XIHIPWADJVA OJZSe[pa pouruszn 


ozaur ogozsesdng 


1aura[a olazay 
uazn zo opeurerdoig 


NOJosodegiz9 


If 9191doj urer3org 18f oarIg ag1azároudere 19peurerőoig 


xa —od "Aa 
. €ga "xa 70g "Ad 
(Égpimsa) Ég Curzszta) x (sp1e1og) 0 (s9rPu1a) x 
-g 7X I Jk -p] [o las 
ja 
8 § ny 
Iz 


7719 47 


AUTOMATIZÁLÁS 


i robot vezérlő rendszere ... 


ipar 


Pneumatikus 


ELEK 


A FER 7.5 típusú manipulátor mozgató egységei egy- 
idejűleg is kaphatnak mozgásparancsot. Az egyidejű, 
egy ütemben indított mozgásoknál korlátozás, hogy 
csak azonos közbenső helyzetű mozgások programoz- 
hatók együtt. Ez a megszorítás a kódoló-mátrix alkal- 
mazásából adódik. 

Lehetőség van a robot és külső berendezés (munkada- 
rab rendező-, ill. tár, megmunkáló gép stb.) vezérlésé- 
nek mindkét irányú összekapcsolására is. A robot ve- 
zérlőrendszere képes egyben a kiszolgált gép vagy gép- 
csoport vezérlését indítani és a kapcsolt berendezések 
működését ellenőrző jeleket fogadni. 


Alkalmazástechnikai jellemzők 


A prototípus-berendezések programozása során nyert 
pozitiv tapasztalatok is igazolták, hogy a dugaszoló 
mezőn történő programozás gyorsan elsajátítható, s 


rövid idő alatt kivitelezhető. Maga a mozgató és a ve- 
zérlőrendszer a felhasználónak számos kedvező lehe- 
tőséget biztosít az adott mozgásciklus gyors megvaló- 
sítására. 


A FER 7,5 általános rendeltetésű pneumatikus prog- 
ramozható ipari manipulátor várható fontosabb alkal- 
mazási területei: 


— a műveletközi munkadarab-mozgatás automatizá- 
lása, 


— a nehéz fizikai munka csökkentése, 


— emberre veszélyes munkahelyek, 


— a kis- és középsorozat-gyártásban NC gépek kiszol- 
gálása, 


— szerelési feladatok megoldása. 


Szines monitorokkal követik az automatizált 
hengerlést 


Az 1 millió tonnalév kapacitású Ahwaz-i (Irán) auto- 
matizált hengerműben olyan visszajelző berendezést 
szereltek fel, amelyen a teljes folyamatot különbö- 
ző szinekkel ábrázolva végig követni lehet. Egyetlen 


pillantással, még kevéssé gyakorlott kezelő is ellenő- 
rizheti a teljes berendezés mindenkori állapotát. A 
statikus és dinamikus eltéréseket a folyamat lefutásá- 
ban azonnal észlelni lehet, a hibahely pontos felisme- 
résével egyidejűleg. A berendezés egyben egyszerűsíti 
a vezérpultok szokásos felépítését . 


A folyamat szabályozását egy Siemens 330-as típusú 
számítógép végzi, a szabályozási, vezérlési és felügye- 
leti funkciókon kívül egyben a kijelzőhöz szükséges 
ábrákat, görbéket, szöveget, általában a grafikus kép- 
elemeket is szolgáltatja a VG 28-as típusú grafikai ki- 
jelző készülék számára. A legfontosabb üzemi jellem- 
zőket, mérési adatokat és folyamatjelzéseket azon a 
helyen jelzi ki a berendezés, ahol azok a gyakorlati 
felépítésben jelentkeznek. Maximálisan 512 szabadon 
választható jelzés — egyenként 7x9 képponttal — 
az összes alfanumerikus kiírás lehetőségét tartalmaz- 
Za. Alkalmazhatók azonban másfajta — pl. arab — 
írásjelek is. A nyolcféle: szinmegkülönböztetés bizto- 
sítja a gyors és egyértelmű tájékozódást a monitorok 
leolvasásánál. Elmarad a sokféle analóg, mutatós mű- 
szer leolvasása, a kábelezés minimálisra csökken és ez- 
zel a hibalehetőség is. Amennyiben szükséges, úgy 
több monitor párhuzamosan is működtethető, pótló- 
lagos elektronika alkalmazása nélkül. A kép- és szö- 
vegfelépítés egyszerűen kezelhető standard-program- 
mal valósítható meg. Az esetleges későbbi kiegészítés 
vagy változtatás nehézség nélkül végrehajtható . 


(Siemens információ ) B.M. 
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CSABAI DÁNIEL 
(Műszaki Könyvkiadó) 


AUTOMATIZÁLÁS 
AZ AUDIOVIZUÁLIS OKTATÁSTECHNIKÁBAN 


A hazai oktatástechnika gyakorlatában ma még 
csak kiegészítő szerepet töltenek be az audiovi- 
zuális hang- és képrögzítő eszközök. Szélesebb kö- 
rű elterjedésük az elkövetkezendő ötéves tervben 
várható. Külföldi példák alapján azonban célszerű 
áttekintetni azokat a lehetőségeket, amelyek az 
oktatástechnika automatizálási gyakorlatában adód- 
nak, s amelyeknek bevezetése elengedhetetlenül 
szükséges a , nagyüzemi" alkalmazáshoz. 

ETO: 371.68 


Jelenleg a hazai oktatási intézményekben, az általá- 
nos és középiskolákban, valamint az egyetemeken és 
főiskolákon olyan mágneses hangrögzítőket használ- 
nak, amelyek egyszerűen kezelhetők, orsós vagy ka- 
zettás üzemre alkalmasak. A képrögzítés és visszaját- 
szás hagyományos módja a fotooptikai úton készített 
dia- vagy mozgófilm, fekete-fehér, ill. színes változat- 
ban. A mozgófilmek 16 mm-es, normál 8 mmees, ill. 
szuper 8 mm-es változatban kerülnek forgalomba az 
oktatástechnikában is. Az előre gyártott műsorok és 
oktatási segédanyagok száma ma még csekély. A film- 
vetítő berendezések minősége és jellege pedig nem fe- 
lel meg a modern oktatástechnika követelményeinek, 
mivel elsősorban amatőrcélra és nem oktatási célokra 
gyártják a legtöbb típust. 

Az információs és oktatási műsoranyagok választék- 
bővítése, ill. a gyors elkészítés elősegítése céljából 
nem a meglevő műszaki bázis bővítése, hanem egy új 
technológia bevezetése a célszerű. 

Fejlett ipari országok példáját véve alapul, ez az át- 
szervezés a következő szempontok alapján mehet 
végbe: 


— automatizált mágneses képrögzítők használata mű- 
sorfelvételre és visszajátszásra, fekete-fehér, ill. szí- 
nes változatban; 

— központi oktatási műsorkészítő bázis kialakítása; 

— körzeti oktatástechnikai központok szervezése 
zártláncú tv-stúdióval, automatizált felvételi és kép- 
rögzítési rendszerrel; 

— automatizált hangrögzítő és visszajátszó iskolai 
stúdiók kialakítása. 

Bár a hagyományos oktatástechnikai felszerelésekhez 

képest ez a technológia költségesebb és nagyobb mű- 

szaki felkészültséget igényel üzembentartóitól, mégis 

gazdaságosabb a hosszabb távú üzemeltetési idő és a 


műsorkészítés olcsósága "miatt. Az előbb felsorolt 
módszerek tanulmányozásához jó példák találhatók 
Nyugat-Németországban, a skandináv államokban, Ja- 
pánban és az Egyesült Államokban. 


Automatizált képmagnók 


A mágneses képrögzítők a hatvanas évek közepétől 
kezdve terjedtek el az oktatástechnikában. Kezdetben 
kizárólag orsós rendszerű, főleg 1"-os szalagokkal mű- 
ködő képmagnókat használtak. A tömeges elterjedést 
főként a kezelési nehézségek akadályozták. Ez az ok- 
tatástechnikában különösen nagy hátrányt jelentett, 
hiszen az oktatók és tanárok többsége nem rendelke- 
Zik olyan szintű műszaki képzettséggel, hogy a vi- 
szonylag bonyolult szalagbefűzési és üzemeltetési eljá- 
rást könnyen elsajátíthatná. A hibás kezelés pedig 
gyakori meghibásodáshoz vezet. 


1. ábra 
Philips gyártmányú VCR képmagnó: N 1500 
gyártmányú 


A mágneses képrögzítési eljárás műszaki fejlesztésével 
egyidejűleg indokolt volt tehát a működési rendszer 
nagyfokú automatizálása is. Ezt a célt ahagyományos 
— a studiótechnikából átvett — orsós szalagrendszerrel 
nem lehetett megvalósítani. 

Az első félautomatikus működési rendszerű mágneses 
képrögzítőt a Philips-cég laboratóriumában dolgozták 
ki a hatvanas évek végén. Eza képmagnó azonban 
kazettás rendszerű. Azóta többféle más elven működő 
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kazettás képmagnót is forgalomba hoztak — főleg Ja- 
pán cégek —, s jelenleg nyolcféle kazettás rendszert 
használnak világviszonylatban, amelyek közül egyik 
sem csereszabatos a másikkal. 

Anélkül, hogy a Philips-cég által kifejlesztett Video 
Cassette Recording System (röviden VCR) képrögzí- 
tési eljárást jobbnak tartanánk mint a többit, jelen 
cikkben mégis ennek bemutatását választjuk (1. ábra), 
mivel a többi kazettás képmagnóhoz képest ebben 
sokkal több automatizált működési fázist találunk. 
Emellett figyelembe vettük azt az igen jelentős elő- 
nyét, hogy Európában ez az egyetlen olyan képrögzí- 
tési eljárás, amely ma már 12 országban szabványosí- 
tott és egy sajátos programegyeztetés alapján kilenc 
nagyvállalat készíti a VCR rendszerű képmagnókat. 
Ezek a következők: 


a Blaupunkt—Werke GmbH (NSZK) 

n Grundig AG (NSZK) 

a Loewe—Opta GmbH (NSZK) 

O Luxor Radiofabrikk (Svédország) 

a Nordmende (Norddeutsche Mende Rundfunk 
GmbH) 

Philips Gloeilampenfabrieken N.V. (Hollandia) 
Saba GmbH (NSZK) 

Siemens AG (NSZK) 

a Telefunken GmbH (NSZK) 


A Philips-cég" kazettás képmagnó-rendszerét a követ- 
kező működési fázisokban automatizálták: 

1. Szalagbefűzés; 

2. Szalagvégkapcsolás és előretekercselés; 

3. Óraműves időkapcsoló-rendszer; 

4. Műsorrögzítés és párhuzamos műsorvétel;, 

5. Kép- és hangfelvételi kivezérlés; 

6. Műsorprogramozás. 


E AB 


2. ábra 
Philips gyártmányú VCR képkazetta. 
A VC—45 jelzés 45 perc játékidőt jelent 


A VCR képmagnó be- és kikapcsolása félautomatikus, 
a szalagbefűzés teljesen automatikus rendszerű. 
A képjelrögzítő forgó fejdob átmérője 105 mm. 
Ez két képjelrögzítő, egyenként 0,13 mm résmagas- 
ságú ferritfejet tartalmaz, amelyek a fejdob tengelyére 
merőleges átférője szerinti két oldalra vannak felsze- 
relve. 


Szologvégkapcsoló 
Szolagvezető 


—Vezetőgörgő, 
Szologvezető —. 
Kombinált hong- es szinkronfej 


e 
§ (OO tumigórgó 


Szalagyezető 
Felhúzó szalagtekercs 


Leengedő 
szologtekercs 


3. ábra 
A kazettában levő szalag 
és a magnó szalagpálya-elemeinek helyzete 
az automatikus szalagbefűzés előtt 


A szalagpálya-elemek — a forgó fejdob kivételével — 
mind mozgórendszerűek, s más helyzetet foglalnak el 
kikapcsolt állapotban, s megint mást bekapcsolás 
után, a szalag befűzésekor. Ha a készülék egyik üzem- 
módban sem üzemel, a behelyezett képkazetta sza- 
lagja nem érintkezik a szalagpálya-elemekkel. 


A felvételre vagy lejátszásra kiválasztott képkazetta 
(2. ábra) kézzel helyezhető el a kazettafészekben. 
A kazettafészek egy nyomógombbal billenthető ki 
alaphelyzetéből, s a kazetta behelyezése után ezt 
vissza kell billenteni. A kazettafészek visszanyomása- 
kor a kazetta felnyitható oldallapjait egy reteszelő kar 
felpattintja, s ezt követi az automatikus szalagbefű- 
zés. Mielőtt ezt nyomon követnénk, nézzük meg rövi- 
den a képkazetta felépítését. 


A képkazetta külső mérete 41x127x146 mm. A mű- 
anyag oldalfalú kazetta olyan felépítésű, hogy a 
benne elhelyezett 12,7 mm széles magnószalag nem 
érinthető kézzel. Mivel a kazettás képmagnó ferde- 
sávos képjelzörgítési rendszerben működik, a kazettá- 
ból kifutó szalag felvétel vagy lejátszás üzemmódban 
a videofejek forgódobját félkörben körülfogva, ferde- 
ívben emelkedve érinti. Ezzel az eljárással egybehan- 
goltan, a kazettában levő szalagtekercselő magok egy- 
más fölött helyezkednek el és egy csúszófelületű mű- 
anyag körlap választja el a kettőt egymástól. A szalag 
feltekercselését, ill. a leengedett szalag egyenletes feszí 
tését differenciálművel hajtott középponti tengely 
végzi felvétel vagy lejátszás üzemmódban. 
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A kazetta fenéklapján egy furat található, ebbe illesz- 
kedik be a differenciálművel hajtott csévélőtengely, 
amikor a kazettafészekbe behelyezett kazettát a ka- 
zettafészekkel együtt bepattintjuk a magnóba. A ka- 
Zetta hátsó, billenőoldala ekkor felnyílik. Itt fut 
körbe két vezetőgörgő által kifeszítve a magnószalag. 


Vezetőgörgő 
Szolagvezető 8 
Kombinolt hang- es 
szinkronfej 
Leengedő Gumigórgó 
szologtekercs Főtengely 
Szologvezető 


Felhúzo szolagtekercs 
Koözetto 


4. ábra 
A kazettából kifutó szalag és a szalagpálya-elemek 
helyzete az automatikus szalagbefűzés után 


A gyűrűs tárcsát akkor fordítja el a motor, amikor 
lenyomjuk a felvételi vagy lejátszási üzemmódkap- 
csoló gombot. Ekkor az excentrikusan mozgó gyűrűs 
tárcsával együtt elfordul a két vezetőcsap is, amely 
magával húzza a kazettából kivezetett szalaghurkot. 
A vezetőcsapokon körbefutó szalag félkörívben simul 
a forgó fejdobhoz. Ugyanekkor, a Start gomb lenyo- 
mása után hozzásimul a szalaghoz a teljes sávot törlő 
ferritfej és a hangfrekvenciás, valamint vezérlőfrek- 
venciás kombináltfej. A szalagnyomó gumigörgő, 
amely a szalaghúzó főtengellyel kerül dörzskapcso- 
latba, a magnószalagot 14,29 cmls sebességgel továb- 
bítja. A szalagtovábbítás után a befűző automata szer- 
vomotorja kikapcsolódik (4. ábra). 


A teljes befűzési művelet 4 s-ot vesz igénybe. Az auto- 
matikus műveletet és a szervomotort egy integrált 
áramkörös vezérlőáramkör végzi, ill. szabályozza, 
amely flip-flop áramkörös tárolókkal működik. 


A második automatizált üzemmód, a szalagvégkapcso- 
lás és előretekercselés művelete. Ezt a két üzemmódot 
egymást követően, automatikusan végzi a VCR kép- 
magnó. A kazettában futó szalag csak , egyoldalas? rög- 
zítést tesz lehetővé. Tehát amikor a szalagtekercs a vé- 


5. ábra 


A magnó szalagpálya elemei a forgófejjel (1. kép), 
a behelyezett kazetta szalagbefűzés előtt (2. kép), és a fej körül futó befűzött szalag (3. kép) 


A kazetta fenéklapjának hátsó részén van az a beszö- 
gellő nyílás, ahová a magnószalagot kivezető szalag- 
pálya-elemek kerülnek (3. ábra). 


Az automatikus szalagbefűzés akkor kezdődik el, ami- 
kor a kazetta behelyezése után a felvételi vagy leját- 
szási üzemmódkapcsoló gombot benyomjuk. A ka- 
Zetta két oldalfalának felnyílása után a beépített gör- 
gőkön vezetett szalag mögé két vezetőcsap kerül, 
amelyek egy gyűrűs tárcsára vannak felszerelve. 
A gyűrűs tárcsa a fejdob alatt helyezkedik el, s egy 
szervomotor fordítja el félkörívben. 


gére ér, ki kell kapcsolni a beállított felvételi vagy leját- 
szási üzemmódot és visszatekercselni a szalagot a mű- 
sor elejére. Ez automatizálva a következőképpen tör- 
ténik: amikor a kazettában futó szalag a végére ér, 
megfeszíti a befűző automata vezetőcsapjait, mivel a 
kazettában levő csévélő magokhoz van rögzítve. Ek- 
kor a feszítő erő hatására a gyűrűs tárcsa elmozdul és 
bekapcsolja a szervomotort, amely visszafordítja a 
gyűrűs tárcsát alaphelyzetébe. 


A szalag összegyűrődését eközben a folyamatos feszí- 
tőerőt biztosító differenciáltengely akadályozza meg. 
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A befűző automata alaphelyzetbe állása után a szervo- 
motor kikapcsolódik, de ezzel egyidőben egy multi- 
vibrátoros kapcsoló gyorstekercselésre állítja be a dif- 
ferenciáltengely forgását, s a szalagot ez mindaddig 
tekercseli, amíg az teljesen az elejére nem ér, és ismét 
megakad — most már a másik csévélőmaghoz rögzített 
végénél. Ekkor a na gyobb nyomaték hatására automa- 
tikusan kikapcsol a gyorstekercselő motor, s megszű- 
nik a kazettában futó szalag mozgása (5. ábra). 


A harmadik automatizált működési fázis, az óraműves 
időkapcsoló-rendszer. A készüléket egy olyan idő- 
mérő elektromos órával szerelték fel, amely 24 órára 
vagy ezen az idő-intervallumon belül 1—1 órára lehe- 
tővé teszi a képmagnó felvételi vagy lejátszási progra- 
mozását. Ez a megoldás különösen azok számára elő- 
1yös, akik egy-egy adott tv-műsor felvételét akarják 
rögzíteni, de a közvetítés idején nem tartózkodhatnak a 
képmagnó közelében. Ebben az esetben az óraműves 
kapcsolóval beprogramozható a kiválasztott felvételi 
időpont. Az óramű beállítása után — amelynél a ki- 
kapcsolási időpontot is be kell állítani — benyomjuk a 
felvételi üzemmódkapcsolót és a kiválasztott időpont- 
ban a magnó automatikusan bekapcsol, s felveszi a 
szükséges műsort. Az előre meghatározott időpont- 
ban a kapcsolóautomatika ismét működni kezd és ki- 
kapcsolja a készüléket. 


Ezt a megoldást kombinálták a negyedik automatizált 
működési fázissal, a műsorrögzítés és párhuzamos mű- 
sorvétel módszerével. Ehhez az teremt lehetőséget, 
hogy a VCR képmagnóba beépítenek egy tv-műsor- 
vevő adaptert, amely hat különböző műsorcsatornára 
programozható. A képmagnóhoz tehát csak antennát 
kell csatlakoztatni és máris alkalmas a tv-műsorok fel- 
vételére. Csupán visszajátszó monitor vagy egy egy- 
szerű tv-készülék kell, a rögzített műsor megtekintésé- 
hez. Előfordulhat azonban olyan eset is, amikor egy 
adott műsort csak megtekinteni szükséges, rögzíteni 
nem, míg ugyanebben az időben egy másik csatornán 
sugárzott műsort lenne szükséges rögzíteni. Ilyen eset- 
ben előre programozható a rögzítésre kiválasztott mű- 
sor felvétele, míg ez idő alatt egy másik csatorna mű- 
sorát nézzük a képmagnóhoz kapcsolt tv-készüléken. 
Ennek a programozása szintén a kapcsolóórával lehet- 
séges. A megoldás különösen előnyös lehetőségeket 
teremt az oktatástechnikában. 


Az ötödik automatizált működési fázis a felvételi ki- 
vezérlés, amely mind a képjelek, mind a hangjelek 
felvételére vonatkozik. Ez a megoldás nem tekinthető 
ugyan különlegességnek — hiszen a hangrögzítés gya- 
korlatában már rég bevezett módszer —, de a kezelés 
könnyítését elősegítő automatizálási módok között 
mindenképpen szükséges megemlíteni. A kivezérlés- 
szabályozó áramkör mentesíti a készülék kezelőjét a 
felvételi túlvezérléstől, amely különösen a videojelek 


felvételénél fontos tényező, mivel a túlvezérlés szá- 
mos képtorzítási jelenséget idéz elő. 


Végül megemlíthető még a műsorprogramozást előse- 
gítő automatika, amely a szalagra rögzített műsor 


előre meghatározott időben történő lejátszását teszi 
lehetővé. 


Az eddigiekben ismertetett automatizált kazettás kép- 
magnó kitűnő alapot teremt az előre gyártott műsoros 
kazetták terjesztéséhez, ill. az okfátási műsoranyag 
gyorsabb és viszonylag olcsóbb előállításához, a film- 
technikával szemben. 


Több nyugat-európai oktatástechnikai központban 
működik már olyan műsorkészítő studió, amely VCR 
rendszerű oktatási segédanyagot készít és sokszorosít. 
Ezek a műsorok alkalmasak az alap-, közép- és felső- 
fokú oktatási intézmények általános oktatási segéd- 
anyagának terjesztésére. Ugyanakkor a- képmagnós 
helyi studiókban egyedi műsorok is elkészíthetők. 


Körzeti oktatástechnikai központok 


Igen jelentős minőségi változást jelenthet az okta- 
tástechnikában, a körzeti oktatástechnikai központok 
zártláncú tv-hálózatának kialakítása és automatizá- 
lása. Itt már nem az egyedi készülékek automatikus 
működése az egyetlen követelmény, hanem a teljes 
apparátusé, amely elsősorban a kis létszámú kezelősze- 
mélyzettel is teljes mértékben működőképes és haté- 
kony marad. 


Először vizsgáljuk meg azokat a körülményeket és kö- 
vetelményrendszert, amelyek a körzeti oktatástech- 
nikai központokban előfordulhatnak. 


— A körzeti oktatástechnikai bázis rendelkezzék kép- 
és hangfelvételi, valamint kis kapacitású műsorsok- 
szorosító berendezésekkel; 

— a központ műszaki helyiségei között legyen leg- 
alább egy, műsorfelvételekre alkalmas, hang- és 
képtechnikailag előkészített stúdióterem; 
képfelvételi kamerarendszerrel, több kamera esetén 
képkeverő berendezéssel, ill. teljes hangfelvételi 
rendszerrel; 

— a műsorfelvétel és sokszorosítás folyamatában két 
főnél több ne legyen szükséges. 


A fenti követelmények megvalósítása csak automati- 
zált stúdióteremben valósítható meg. Erre a mód- 
szerre szintén idézhetnénk számos külföldön megvaló- 
sított példát. A rendelkezésre álló terjedelem miatt 
azonban csupán egy jellemző megoldást ismertetünk, 
amely a hazai gyakorlatban is gazdaságosan követhető 
a jövőben. 

A körzeti oktatástechnikai központ műszaki kialakí- 
tása akkor gazdaságos és indokolt, ha legalább 
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5Ovagy ennél több általános, 20 vagy ennél több 
szakközép- vagy iparitanuló-iskolát, ill. gimnáziumot, 
valamint 5 vagy ennél több felsőfokú oktatási intéz- 
ményt lát el oktatási műsoranyaggal. 


Az adott körülmények között szükséges műszaki fel- 
szerelés egy félig automatizált stúdióteremben és a 
technikai helyiségekbe a következő lehet: 


— Legalább 5 db VCR rendszerű képmagnó vagy 
e helyett más, a célnak megfelelő mágneses képrög- 
zítő; 

— Legalább 5 db félprofesszionális minőségű orsós 
hangrögzítő magnó; 

— A stúdióterem világítására 10 db 1000 W-os, 10 db 
500 W-os és 10 db 200 W-os izzót tartalmazó ref- 
lektor; 

— Legalább 2 db fekete-fehér vagy színes felvevőka- 
mera, cserélhető objektívvel; 

— Képvágó- és képkeverőpult (ez utóbbi csak három 
vagy több kamera esetén szükséges); 

— Legalább 3 db monitor; 

— Legalább 3 db Hi—Fi minőségű kondenzátormikro- 
fon tt 3 db Hi—Fi minőségű -dinamikus mikrofon; 

— Hatcsatornás mono hangkeverőpult. 


Az automatizálási lehetőségek főleg a képfelvételi el- 
járásnál és részben a hangfelvétel során valósíthatók 
meg. 

Az akusztikailag megfelelően kialakított stúdióterem- 
ben úgy kell elhelyezni a reflektorok és kamerák 
rendszerét, hogy a különféle műsorfelvételi követel- 
ményeknek egyaránt megfeleljenek. Ehhez szükség 
van a reflektorok alkalmankénti áthelyezésére, az 
adott térfelület megfelelő bevilágításához. Az első 
automatizálási lehetőség itt adódik: a reflektorrend- 
szer mozgatásánál. 


Ezt a gyakorlatban kétféle módon valósítják meg. 
Egyrészt horizontális, másrészt vertikális mozgatású 
reflektorrendszer kialakításával. Az automatikus ref- 
lektormozgatás első feltétele az összefüggő, szisztema- 
tikusan felépített felső sínrendszer, amely lehetővé 
teszi, hogy az elektromotorokkal hajtott reflektorszá- 
nok meghatározott pályán előre-hátra, esetleg körben 
haladhassanak. A reflektorszán négy-hat apró görgőn 
fut, amely a sínen gurul végig. A görgők gumiból ké- 
szülnek, a megfelelő zajcsillapítás miatt. A főgörgő — 
amely a szánt mozgatja — a hajtómotorról kap forga- 
tónyomatékot, fogaskerék-áttételen keresztül. A haj- 
tómotor csak rövidre zárt forgórészes, kefék nélküli 
típus lehet, amely biztosítja a zajtalan működést. 
A fogaskerék-áttétel műanyagból készül. A reflektor- 
szánok meghatározott távú pályán futhatnak előre- 
hátra, s a reflektorban levő izzó, valamint a hajtómo- 
tor táplálására spirálrugóval vezetett, rugalmasan 
nyúló távvezeték csatlakozik minden szánhoz. A mo- 


torok távvezérlésére szabályozó-pultot építenek fel, 
amelyről minden reflektorszán motorja távirányít- 
ható. A hangfelvétel és a képfelvétel minőségének vé- 
delme céljából olyan kapcsolórendszert használnak, 
amely nem mechanikus kontaktusokkal, hanem mul- 
tivibrátoros áramkörökkel működik, s ezek a kapcsoló- 
áramkörök biztosítják a zajmentességet. 


A vertikális reflektormozgatást ugyanazzal a motorral 
oldják meg, mint a horizontális — előre-hátra — moz- 
gásnál. Ilyenkor azonban egy másneses relé átkap- 
csolja a fogaskerék-áttételt, amely ezután a függő ref- 
lektortartó rúd le-fel mozgatását végzi. A szabályozó- 
rendszer félautomatikus kiépítése azért előnyös, mert 
a technikai helyiségből egyetlen személy beállíthatja 
vagy változtathatja felvétel közben a reflektorok hely- 
zetét, s ugyanakkor végezheti a kép- és hangrögzítési 
műveleteket is. s 
A soron következő automatizálási lehetőség a képfel- 
vevő kamerák távvezérlése a képvágó-, ill. képkeverő- 
pult mellől. 

Közismert tény az oktatástechnikában, hogy az 
audiovizuális oktató műsorok felvételénél a művészi . 
képi megfogalmazásra csekély lehetőség nyílik, s az a 
legfőbb törekvés, hogy az oktatási célt tükrözze a fel- 
vétel. Ez a gyakorlatban akkor sem valósítható meg 
jobban, ha minden képkamerát külön személy mozgat 
és kezel a felvétel idején. Ugyanakkor a kamerák táv- 
vezérlési lehetősége sok esetben több variációs lehető- 
séget nyújt, mint a külön személyekkel szabályozott 
kamerák. 

Ennél az eljárásnál a távvezérlő automatika nem kizá- 
rólag a kamera helyzetének mozgatására korlátozó- 
dik, mint azt előbb láttuk a reflektoroknál. Ha feltéte- 
lezzük ugyanis, hogy a kamera nem egyszerű ipari 
tv-lánc céljaira készült, akkor feltehetően szabályoz- 
ható az objektív távolságérzékelése, esetleg több ob- 
jektívvel működő kameránál az objektívváltás is auto- 
matizálható. 

A felvevőkamera távvezérlése tehát csak több szervo- 
motorral végezhető eredményesen. Néhány japán és 
nyugat-európai gyárban készítenek ma már olyan fel- 
vevőkamerákat, amelyekbe direkt e céllal beépítik a 
távvezérlő elemeket, ill. motorokat (ilyen pl. az angol 
Thomson CSF cég). 

A felvevőkamera távvezérlése akkor oldható meg a 
legeredményesebben, ha tartószerkezete nem a hagyo- 
mányos lábon álló állványzaton nyugszik, hanem a 
reflektorokhoz hasonló, felső sínrendszerre van fel- 
függesztve, s mind a magassága, mind a vízszintes 
helyzete változtatható. 

Egy távvezérelhető kameránál az alábbi mozgásfázi- 
sok irányíthatók: 

— oldalirányú mozgás, 

— függőleges irányú mozgás, 

— oldalirányú, köríves mozgás, 
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— függőleges irányú, köríves mozgás, 
— a felvételi tárgy távolságától függő élességbeállítás 
az objektíven, 
— objektív-váltás, 
— közelítés, ill. távolítás gumioptikával. 
Ezeket a mozgásfázisokat a teljesen automatizált fel- 
vevő stúdióban számítógépes vezérlőrendszerrel kap- 
csolják össze. Ehhez természetesen az szükséges, hogy 
a rögzítendő műsorról minden apró részletre kiterjedő 
forgatókönyv készüljön, amelyben előre megtervezik 
és rögzítik a kamera mozgásfázisait is. A mozgásfázi- 
sokat időegységekben is meghatározzák, vagyis rögzí- 
tik az egymást követő mozgásfázisok időbeni váltako- 
zását. Ezután a forgatókönyv alapján lyukszalagra 
vagy mágnesszalagra programozzák a mozgásfáziso- 
kat, s a kameravezérlő egységet összekapcsolják a szá- 
mítógéppel. 
A végső felvétel előtt egy felvételi próba szükséges, 
amikor már a számítógép által vezérelt kamera mozgá- 
sait a monitoron ellenőrzik, s ahol szükséges — nem 
megfelelő távolság vagy képváltás miatt — még utóla- 
gos programkorrekciót végeznek el. A számítógépes 
kamerairányítás főként akkor előnyös, amikor a teljes 
felvételi berendezést egyetlen személy kezeli, s nincs 
lehetősége a különböző felvételközbeni módosítá- 
sokra. 


Több felvevőkamera együttes és felváltott használata 
esetén — ha lehetőség van számítógépes prograino- 
Zásra — a képvágó- és képkeverő-pult is automatizál- 
ható. Ilyenkor az egyes kamerák mozgásprogramján 
kívül el kell készíteni a képvágás, az áttűnések és úsz- 
tatások pontos programtervét, amelyet szintén lyuk- 
szalagra vagy mágnesszalagra kell programozni. 


Külön megjegyzendő még, hogy az utóbbi évek során 
több olyan studiórendszert is felépítettek, ahol a fo- 
lyamatos felvételkészítés érdekében még a felvevő 
képmagnók folyamatos felvételre kapcsolását is szá- 
mítógép vezérli. Ez különösen akkor fontos, amikor 
" pl. pszichológiai kutatások céljából különböző korú 
gyerekek egész napos foglalkozását, tevékenységét 
szükséges úgy szalagra rögzíteni, hogy az analizálás 
érdekében egyetlen perc sem maradjon ki a felvétel- 
ből. Mivel a képmagnókhoz használt kazetták felvételi 
és játékideje még a legújabb típusok esetén is maxi- 
mum két óra, ezért az esetleg nyolc-tízórás felvétel 
csak több magnó sorban, egymásutáni bekapcsolásá- 
val valósítható meg. 


Az eddigiek során csak a képfelvétel automatizálási 
lehetőségeiről volt szó. Nem feledkezhetünk meg 
azonban a hangfelvételről sem, amely az audiovizuális 
műsor szerves kiegészítője. A jelenleg használt kép- 
magnók a képfelvétellel . egyidejűleg hangfelvételre is 
alkalmasak, bár lehetőség van az utólagos hangosí- 
tásra is. 


A stúdióteremben rögzített képanyaghoz általában 
azonnal felveszik a kísérőhangot, hiszen ez a legtöbb 
esetben ott hangzik el a helyszínen, az előadó részé- 
ről. Bár a felvétel során itt is más a gyakorlat, mint a 
hivatásos stúdiótechnikában, ugyanis nem okoz gon- 
dot, ha a felvevőmikrofon benne van a képben, mégis 
alkalmasabb, ha ez nem zavarja a bemutatni szánt je- 
lenséget, pl. fizikai kísérletek bemutatásakor, E cél- 
ból a mikrofont, ill. mikrofonokat szintén felső sínpá- 
lyás rögzítő-, tartószerkezetre szerelik fel, s ha ez 
szükséges, a reflektorokhoz hasonló módon távve- 
zérlő rendszerrel is ellátják. 


Automatizált hangrögzítő iskolai stúdiók 


Az általános és középiskolai oktatásban még hosszú 
ideig nem valósítható meg tömegesen -a zártláncú 
helyi tv-stúdió — főleg gazdasági szempontok miatt. 
Az audiovizuális oktatásban a mozgó- és diafilmes 
szemléltetés mellett azonban jelentősebb szerepe van 
a hangfelvételeknek, amelyek mind sokszorosított, 
mind egyedi műsorként szerves kiegészítői lehetnek a 
tanítási óráknak. 

Az általánosan ismert módszerek mellett néhány 
európai országban újabb eljárásokat is bevezettek, 
amelyek közül az egyik leghasznosabb megoldást is- 
mertetjük. 


Az iskolákban főleg egyedi mágneses hangrögzítőket 
használnak, amelyeket egy-egy órára vagy előadásra a 
tanár visz magával az osztályba. Ott üzembe helyezve, 
lejátssza rajta a kiválasztott felvételt, rnajd ismét a ké- 
szülékkel kell foglalkoznia, kikapcsolni, a szalagot 
elejére tekercselni, s az óra végén a magnót elszállí- 
tani. Ez a tevékenység egy 45 perces tanítási órából leg- 
alább 10 percet vesz el. Továbbá a készülék is csak ott 
használható, tehát máshol addig nem vehetik hasznát. 
Az audiovizuális oktatás elterjesdését feltételezve 
szükségesnek látszik, hogy egy-egy iskolában egy- 
szerre több magnetofon legyen, s külön ezek mellett 
rendelkezésre álljon egy olyan magnó is, amellyel az 
adott időközönként rádióban sugárzott oktatási anya- 
got rögzíthetik. 


A szükséges funkciók figyelembevételével Nyugat- 
Németországban olyan iskolai: hangstúdiórendszert 
alakítottak ki, ahol egy központi hangtárból látják el 
műsorral az osztályokat. Ehhez azonban minden osz- 
tályban csak egy-egy jó minőségű hangdobozra van 
szükség és azt a stúdióval összekapcsoló vezetékre. 
A hangstúdióban pedig néhány 6,25 mm-es magnósza- 
laggal működő, négy sávot egyszerre rögzítő vagy egy- 
szerre lejátszó magnó van elhelyezve, amelyekről ezál- 
tal egyszerre négy különféle műsor játszható le, négy 
különböző osztály számára. Az egyes szalagokra rög- 
zített műsorok összemásolása már a tanév kezdetén 
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elvégezhető, a véglegesített órarend-terv alapján. A le- 
játszó magnók mellett egy négysávos, négycsatornás 
felvevő magnó is működik, amely folyamatosan rög- 
zíti a rádióban sugárzott oktatási műsorokat, vagy kí- 
vánság szerint az iskolában elhangzó és rögzíteni szük- 
séges tanítási órát. 

A magnók működése központilag is vezérelhető, de a 
tantermekben elhelyezett távkapcsoló-pultok segítsé- 
gével az egyedileg kiválasztott műsort a tanár is be- 
kapcsolhatja tanítás közben anélkül, hogy el kellene 
hagynia az osztálytermet. 

Ugyanígy a tanítási órák anyaga is rögzíthető, mivel 


minden teremben elhelyeznek egy-egy mikrofont, s a 
programkapcsolóval a tanár előadása közben is bekap- 
csolhatja a folyamatosan működő magnót. A felvevő 
magnó pedig automatikusan arra a sárva rögzíti a fel- 
vételt, amely még nincsen lefoglalva más felvétel szá- 
mára. 

Az eddigiek során csupán néhány olyan eljárást ismer- 
tettünk, amely az oktatástechnikában elősegíti az 
automatizálást. Nem volt szó azonban a különféle fél- 
automatikus működésű tanító- és vizsgáztatógépekről 
és nyelvi laboratóriumokról, amelyeknek tárgyalása 
már meghaladná e cikk terjedelmét. 


Elektronikus játékok piaci fellendülése 


Ebben az évben különösen a mikroprocesszorok és 
memóriák piacán valóságos robbanást okozott az 
elektronikus játékok tömeges megjelenése. Külön- 
böző források szerint 1977-ben 10 millió egységet 
gyártanak le ezekből az USA-ban és a mennyiség 
159-át programozhatóan képezik ki. A tv-készüléken 
visszaadható játékra beprogramozott ROM-ot tartal- 
mazzák. Ezeket az Egyesült Államokban 850 francia 
frankos árban hozzák forgalomba. Hasonló játékra 
programozott eszközt hozott forgalomba az RCA is, 
olcsóbb, 750 frankos áron. Más amerikai vállalatok 
is bejelentették, hogy hasonló eszközöket kívánnak 
piacra hozni az 1977-es év folyamán. A mikropro- 
cesszorok gyártásának szerencsés kifejlesztése, amely 
biztosítja, hogy ezek a játékok bonyolultságukban is 
viszonylag olcsón kerülhetnek a piacra. A Fairchild 
által forgalmazott játék egy F8-as, míg az RCA ha- 
sonló játéka egy 1802-es mikroprocesszort, sőt ez 
utóbbi négy egy 4k-s, sztatikus CMOS memóriaegy- 
séget is tartalmaz. A Philips érdekeltségű Magnavox 
a rövidesen piacra kerülő játékában az Intel új 
8048-asat alkalmazza, , megfelelő programozással. 
A National . Semiconductor a 8080-as mikropro- 
cesszorát építi be az elektronikus játékába. 

Egy újonnan kifejlesztett játéknál — amelyet a 
Commodore hozott a piacra —, egy kis számítógép 
kimenetét használják fel. A kis számítógépet a MOS 
Technology 6502-es mikroprocesszorának alkalma- 
zásával konstruálták. A játéknak, mely 2500 frankos 


áron került forgalomba, saját képcsöves kijelzője 
van, 23 cm-es japán képcsővel és egy kazettás mag- 
netofonról programozható, de rendelkezik egy tasz- 
tatúrával is, amellyel alfaneumerikus kijelzést is meg 
lehet valósítani. 


Az elektronikus játékok 1977-ben igen erős piacra 
számíthatnak és a cikkünk elején említett 10 millió 
egység még ebben az évben biztosan gazdára talál. 
A videojátékok egyébként a piacnak máris 65977-át 
teszik ki. A tv-képernyőre vitt egyéb játékféleségek 
2077-át és a memóriajátékok mintegy 159-ot tesz- 
nek ki. Az új áramkörök, melyeket a General Instru- 
ment bejelentett, kizárólag az elektronikus játékok 
célját szolgálják. Az AY—8500 típus hat különböző 
videojátékra van beprogramozva és nagyobb mennyi- 
ségben 15 frankért hozzák piacra darabonként. 
A bonyolultabb játékokra az AY—3—8600-as típust 
hozzák ki, és ennek ára nagyobb mennyiségek vásár- 
lásakor 30 frankba fog kerülni darabonként. Ez nyolc 
különböző játék megvalósítására alkalmas, külön csat- 
lakozó áramkörök hozzákapcsolásával, amelyeket 20 
és 50 frank áron hoznak forgalomba." 
A játékok játéka, az elektronikus sakk is a megvaló- 
sítás küszöbén áll, ahol a játékossal szemben egy 
8080-as mikroprocesszor játszik. A játéknak az ára 
1500 frank körül fog mozogni, és a NEC dolgozik 
kifejlesztésén. (Inter Électronigue 1977. febr.) 

(B. M.) 


Új elektronikus időrelé 


Az ún. kártyarelék kis mozgó tömegük miatt 1-5 ms 
alatt befejezik mozgásukat, míg a nagyobb mágnes- 
kapcsolók. segédérintkezőinek mozgása 10—15 ms-ig 
tart. Ez a tény csillagháromszög átkapcsolásnál zár- 
latot okozhat. Az 50 kW alatti motoroknál előforduló 
átkapcsolási fáziszárlatok kiküszöbölésére a BBC egy 


új elektronikus időrelét fejlesztett ki. Az átfedési idők 
tisztázása a ki- és bekapcsolási folyamatok felbontásá- 
val történik. A C413 típusú időrelénél 1 ,5—30 s kö- 
zött választható az átkapcsolási idő. Felépítése lehető- 
vé teszi a mágneskapcsolóval közös sínre történő sze- 
relést. (BBC Nachrichten, 1.sz. 1977.) 
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. KORSZERÜ KAZETTÁS ADATGYÜJTŐ BERENDEZÉS KAZETTÁS ADATGYÜJTÖ BERENDEZÉS 


MŰSZAKI ADATOK: 


Alkalmazható kazetta: COMPACT típusú C 60, vagy BRG C 60, C 90. 
Kazettakapacitás: oldalanként 80 kbyte 
Csatornaszám: 7 információs t 1 paritás csatorna 
Blokkhosszúság: 80; 160 karakter 
Billentyűzet: kontaktus nélküli alfanumerikus klaviatura, numerikus adatfeldolgozáshoz külön ki- 
emelt 10-es numerikus mező 
Kijelzések: az üzemeltetést és az ellenőrzést megkönnyítő kijelzések 16 Tegyzlétésás alfanumerikus 
megjelenítő 
Program: a berendezés egyidőben két független program tárolására alkalmas 
Átlagos adatsebesség: 140 byte/s 
Hibaarány: 100 bit 
Tápfeszültség: 220 V 109 
— 1599 
50 Hz 129 
Teljesítményfelvétel: max. 0,6 kW 


További felvilágosítással, részletes tájékoztatással, 
tanácsadással a felhasználók rendelkezésére állunk 
RAVILL-BRG 

Számítástechnikai Vevőszolgálati Iroda 
Budapest, V., Október 6. u. 24. 

Telefon: 314-143 


túz 


rob anás S 


MMG Automatika Művek 
Budapest III., Szépvölgyi út 41—43. 
Postacím: 1300 Budapest, Pf. 59 
Telex : 22—4444 
Telefon: 886—340 
Szerelési és Vállalkozási Főosztály : 887—318 


és egyéb veszélyek 


időben való felismerése a károk megelőzésének, elhárításának, csökken- 
tésének alapvető feltétele. Az emberélet és az anyagi javak védelme 
egyéni, társadalmi érdekünk és kötelességünk! 


Az MMG AUTOMATIKA MÜVEK 
(korábban Mechanikai Mérőműszerek Gyára) 
25 éve gyárt tűzjelző berendezéseket, biztonsági jelzőrendszereket. A 
korábbi jelfogós (TVA-—B) és Ge tranzisztoros (FJK) berendezések 
után a ma korszerű Si félvezetős, integrált áramkörös felépítésű jelző- 
központokat, berendezéseket gyártjuk sorozatban. Egyedi tervek alap- 
ján, hatósági jóváhagyás birtokában gyártjuk: 

a BJK típusú biztonsági jelzőközpontot és tartozékait, ezeket üze- 
mek, gyárak, ipartelepék, múzeumok, raktárak, árúházak és más, nagy 
objektumok általános védelmére ajánljuk, 

az IGNIMIK központot üzemrészek, üzletek tűzvédelmére. 


RENDSZEREINK KORSZERŰ JELADÓI: 


kézi tűzjelző és riasztó készülékek, 

hőmérséklet és hőmérsékletváltozás-sebesség érzékelők, 
füstjelző készülékek, 

radar és infra mozgásérzékelők, 

mágneses és vibrációs elmozdulás, rezgés jelzők, 

egyéb érzékelők, egyedi igények szerint. 


RENDSZEREINK KIEGÉSZÍTŐ MÜKÖDÉSE: 


Beavatkozó , elhárító berendezések automatikus vezérlése. 
Tűzoltóság, rendőrség stb . önműködő riasztása. 

Helyi ügyeletek terület-egységenkénti riasztása. 

Tájékoztató (térkép , séma) jelzések lehetősége. 

Regisztrálás , adattárolás, számítógépes jelfeldolgozás lehetősége. 


TOVÁBBI BIZTONSÁGTECHNIKAI GYÁRTMÁNYAINK : 


Lángrelé olaj- és gáztüzelésű kazánok védelmére. 

Signalmik D 500 robbanásveszély-jelző berendezés. 

Helyhezkötött CO) oltóberendezések (önállóan és a biztonsági jelző- 
rendszereinkhez kapcsolva is alkalmazhatók). 

Biztonsági gázcsapok (háztartási és más önálló alkalmazásra). 


ELŐKÉSZÜLETBEN: 


A BIK rendszer továbbfejlesztése. 

GÍfG licencia alapján különböző robbanásveszélyes, éghető , mérgező gá- 
zok, megfelelően alacsony (ppm tartományú) koncentrációjának érzé- 
kelése, kijelzése. 

Berendezéseink alkalmazása esetén az Állami Biztosító biztosítási ked- 
vezményt ad. 


VÁLLALKOZUNK: 
Fővállalkozásban szaktanácsadásra — ajánlatok készítésére — tervezés- 


re — tervbírálat, szakvélemény készítésére — művezetésre — berendezés 
gyártásra üzembehelyezéssel, karbantartásra — szervizre. 


új termék új termék új termék új termék új termék új termék új termék új termék új termék új termék új ter 


Termelékenység növelése? 
Monoton fárasztó munka? 
Emberi szervezetre veszélyes környezetben végzendő munka? s 8 
Gyors átprogramozást igénylő kis- és közé psorozat-gyártás? IDUS 
s; [/ 
- BE ] 


Létszámhiány? 


A MEGOLDÁS 


FER 7,5 


h Ü4 
programozható 
e e 
ipari 
e , 
manipulátor 
Gyártja: Felvilágosítás: FE Eger, Pf.2. Tel.:11—91. Telex—063331 
FINOMSZERELVÉNYGYÁR, Budapesti Pneumatika Iroda 
1051. Budapest, V., Október 6 utca 4. 
EGER Tel.: 185—000, 172—220, 
Telex—226543 
2) f Függőleges mozgási sebesség: 150 mmj/sec 
Műszaki adatok: Forgási sebesség: 909/sec 
Vízszintes mozgás 788 mm Uzemi nyomás: 6 kplcm2 
Függőleges mozgás 400 mm Max. üzemi nyomás: 10 kplcm2 
Függőleges tengely körüli ré Megállási pozíciók száma 
forgás: 2709 koordinátánként: 5 
Vízszintes tengely körüli Ismétlési pontosság: 103 
forgás: 0—1809 Levegő fogyasztás: 63,5 N1/ciklus 
Névleges terhelés: 7,5 kp Program lépések száma: 32 
Maximális terhelés: 15 kp Bemenő jelek száma: 3 


Vízszintes mozgási sebesség: 700 mmlsec Kimenő jelek száma: 6 


